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数控 机 床 是 一 种 新 型 的 自动 化 机 床 ， 由 于 其 加 工 精 度 高 、 有 柔性 好 、 效 率 高 ， 可 
以 加 工 形状 非常 复杂 的 工件 ， 所 以 得 到 了 广泛 应 用 。 但 由 于 数控 机 床 采用 了 计算 机 
技术 ， 是 机 电 一 体 化 的 产品 ， 技 术 先 进 ， 构 成 复杂 ， 与 普通 设备 相 比 ， 容 易 出 现 故 
障 ， 并 且 很 多 故障 诊断 、 排 除 难度 都 比较 大 。 随 着 数控 机 床 应 用 的 普及 ， 对 数控 机 
床 的 有 效 利用 率 要 求 越 来 越 高 ， 这 一 方面 要 求 数控 机 床 的 可 靠 性 要 高 ， 另 一 方面 要 
求 数控 机 床 出 现 故 障 后 能 尽快 排除 。 所 以 要 求 数控 机 床 的 维修 人 员 不 但 要 有 快速 发 
现 问题 、 解 决 问题 的 能 力 和 丰富 的 实际 经 验 ， 而 且 还 要 有 足够 的 数据 、 资 料 和 图 
样 。 根据 作者 的 工作 经 历 ， 现 在 数控 机 床 的 一 线 维修 人 员 在 维修 数控 机 床 故障 时 ， 
急需 实用 的 速 查 手册 。 基 于 这 个 目的 ， 作 者 根据 十 几 年 的 数控 机 床 维修 经 验 和 心 
得 ， 并 参考 大 量 的 资料 将 检修 数控 机 床 需要 的 常用 数据 、 图 表 及 维修 方法 技巧 进行 
归纳 、 整 理 ， 编 辑 成 书 供 一 线 数控 技术 维修 人 员 参 考 。 

本 书 以 西门 子 810T/M 系统 和 西门 子 840D/810D 系统 为 主 ， 重 点 介绍 了 这 两 
种 数控 系统 的 系统 构成 、 机 床 数据 、 故 障 检 测 及 系统 故障 的 维修 。 在 PLC 方面 ， 
主要 以 西门 子 S5 系统 和 S7 系统 为 主 ， 介 绍 了 数控 机 床 机 床 侧 故障 检修 常用 的 资 
料 、 检 修 方法 以 及 检修 实例 ; 在 伺服 系统 方面 ， 以 西门 子 6SC610、6SC650、611A 
和 611D 数字 伺服 系统 为 主 ， 介 绍 了 系统 连接 、 故 障 检测 以 及 故障 维修 实例 ; 在 编 
程 方面 ， 还 对 西门 子 数控 系统 的 @ 宏 指 令 进行 了 系统 介绍 。 

本 书 内 容 丰 富 、 翔 实 ， 浅 显 易 懂 、 图 文 并 茂 ， 列 举 的 实例 都 是 作者 亲身 经 历 
的 。 和 希望 本 书 能 够 起 到 手册 的 作用 ， 并 对 数控 机 床 的 维修 起 到 一 定 的 指导 意义 。 

本 书 由 牛 志 斌 、 潘 波 主编 ， 另 外 参加 编写 工作 的 还 有 吉林 北 华 大 学 杨 秋 晓 先生 
和 韦 刚 先生 等 。 本 书 在 编写 过 程 中 还 参考 了 大 量 的 其 他 书籍 、 资 料 ， 在 此 表示 感 
谢 。 

由 于 作者 水 平 、 经 验 和 掌握 的 资料 有 限 ， 书 中 不 免 有 不 尽 人 意 的 地 方 和 错误 ， 
希望 数控 机 床 维修 行业 的 朋友 批评 指正 ， 以 提高 作者 的 技术 水 平 。 
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第 1 章 概 论 


1.1 数控 机 床 的 构成 
1.1.1 数控 机 床 的 基本 概念 


1. 数字 控制 NC 

数字 控制 是 近 几 十 年 发 展 起 来 的 自动 控制 技术 ， 是 用 数字 化 信号 对 机 床 运动 及 其 
加 工 过 程 进 行 控 制 的 一 种 方法 ， 简 称 数控 NC (Numerical Control ) 。 

国家 标准 GBAT8129 一 1997 对 机 床 数字 控制 的 定义 : 用 数字 数据 的 装置 (简称 数控 
装置 ) 在 运行 过 程 中 ,不 断 地 引入 数字 数据 ， 从 而 对 某 一 生产 过 程 实现 自动 控制 ， 叫 
数字 控制 ， 简 称 数控 。 

现在 的 数控 都 是 由 计算 机 控制 的 ， 所 以 也 称 为 计算 机 数控 ,简称 CNC ( Computer 
Numerical Control ) 。 

2. 数控 机 床 

数控 机 床 就 是 采用 了 数控 技术 的 机 床 ， 或 者 说 是 装备 了 数控 系统 的 机 床 。 

际 信息 处 理 联 盟 〈International Federation of Information Processing ) 第 五 委员 会 ， 
对 数控 机 床 作 了 如 下 定义 : 数控 机 床 是 一 种 装 有 程序 控制 系统 的 机 床 。 该 系统 能 够 逻 
辑 地 处 理 具有 使 用 号 码 或 其 他 符号 编码 指令 规定 的 程序 。 

这 里 所 说 的 程序 控制 系统 ， 就 是 数控 系统 。 

3. 开 环 位 置 控制 系统 

机 床 的 位 置 控 制 系统 是 开 环 的 ， 即 没有 位 置 检测 反馈 。 通 常 进 给 驱动 电动 机 采用 
步 进 电 动机 ， 该 类 电动 机 的 主要 特征 是 控制 电路 通过 发 出 的 脉冲 数 ， 控 制 步 进 电动 机 
旋转 的 步 距 角 来 控制 进 给 量 。 由 于 没有 位 置 反馈 ， 进 给 传动 链 的 误差 不 能 进行 校正 补 
偿 ， 所 以 控制 精度 较 低 。 但 开 环 位 置 控制 系统 结构 简单 ， 运 行 平 稳 ， 成 本 低 ， 使 用 维 
修 方便 ， 可 应 用 在 精度 要 求 不 高 的 经 济 型 数控 机 床上 。 

4. 半 闭 环 位 置 控制 系统 

半 闭 环 位置 控 制 系统 是 指 位 置 反馈 元 件 〈 如 旋转 编码 器 ) 安装 在 伺服 电动 机 轴 上 ， 
或 者 安装 在 滚珠 丝 杠 轴 端 上 ， 通 过 测量 滚珠 丝 杠 的 旋转 角度 间接 测量 坐标 轴 的 直线 位 
移 ， 然 后 反馈 至 数控 装置 ， 由 数控 装置 与 指令 值 比较 ， 用 比较 后 的 差 值 进行 控制 ， 使 
坐标 轴 继 续 运动 ， 直 到 差 值 消除 为 止 。 由 于 半 闭 环 位 置 控制 系统 没有 将 坐标 轴 的 传动 
丝 杠 螺母 机 构 包 括 在 位 置 闭环 之 内 ， 所 以 传动 丝 杠 螺母 机 构 的 误差 仍然 影响 坐标 轴 的 
位 移 精 度 。 

半 闭 环 位 置 控制 系统 调试 方便 ， 稳 定性 好 ， 目 前 应 用 比较 广泛 ， 大 部 分 数控 机 床 




































































































































































































































































"2. 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 











采用 的 是 半 闭 环 位 置 控制 系统 。 
5. 全 闭环 位 置 控 制 系统 





全 闭环 位 置 控制 系统 是 在 机 床 移动 机 构 上 ， 如 坐标 轴 滑 台 上 直接 装 有 直线 位 置 检 























测 装置 ( 如 直线 光栅 尺 )， 将 检测 到 的 坐标 轴 实 际 位 置 反 馈 给 数控 装置 ， 数 控 装 置 将 反 
馈 信 和 号 与 指令 信号 相 比 较 ， 用 比较 后 的 差 值 进行 控制 ， 使 坐标 轴 继 续 运 动 ， 直 到 差 值 


























消除 为 止 。 


由 于 全 闭环 位 置 控 制 系 统 的 位 置 检测 包含 了 进 给 传动 链 的 全 部 误差 ， 











如 滚珠 丝 杠 


螺母 副 、 导 轨 副 的 间隙 等 ， 因 而 可 达到 很 高 的 精度 ; 但 是 由 于 位 置 检测 反馈 过 程 中 包 
括 的 不 稳定 因素 较 多 ， 因 此 调试 起 来 比较 困难 ， 若 各 种 参数 匹配 不 当 ， 容 易 引 起 系统 











振荡 ， 造 成 机 床 工作 不 稳定 。 
1.1.2 数控 机 床 的 基本 构成 








数控 机 床 一 般 由 数控 装置 、 伺 服 电动 机 及 位 置 反 馈 的 伺服 系统 、 主 传动 系统 、 强 






















































































































































































电 控 制 部 分 、 机 床 本 体 及 辅助 装置 组 成 。 图 1-1 是 数控 机 床 的 基本 构成 框图 。 
数控 系统 
Wm | [全 _| 伺服 
过 并 | 接 驱动 电动 机 机 
人 | 大 
a 上 反馈 | 本 
操作 | 位置 体 
面板 | 控制 主轴 主轴 
驱动 ”| 电动 机 
可 oe | 
站 和 机 名 机 -| 自动 换 刀 装置 
编程 器 接 站 接 辅 | ”上 下 料 装置 
2 | | 助 | 液压 系统 
| 强 装 | 。 气动 系统 
制 电 置 
。 排 局 系统 
pLC 抽 砂轮 修整 装置 
部 
T 分 
电源 





图 1-1 数控 机 床 的 基本 构成 示意 图 


数控 机 床 的 辅助 装置 主要 包括 自动 换 刀 装置 、 上 下 料 装置 、 液 压 系统 、 气 动 系统 、 




















排 届 系统 和 砂轮 修整 装置 等 。 
1.1.3 数控 装置 的 构成 


数控 装置 是 数控 机 床 的 控制 核心 ， 它 是 由 软件 和 硬件 两 大 部 分 组 成 的 。 

1. 数控 装置 的 硬件 构成 

数控 装置 的 硬件 是 由 控制 器 ( CPU)、 存 储 右 (EPROM 和 RAM)、 输 入 /输出 接口 
电路 及 位 置 控制 右 等 部 分 组 成 ， 如 图 1-2 所 示 。 数 控 装 置 的 作用 是 将 输入 装置 输入 的 数 
据 ， 通 过 内 部 的 逻辑 电路 或 者 控制 软件 进行 编译 、 运 算 和 处 理 ， 并 输出 各 种 信息 和 指 
令 ， 以 控制 机 床 的 各 个 部 分 进行 规定 的 动作 。 
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图 12 ”数控 装置 的 硬件 构成 框图 


控制 器 即 CPU 实施 对 整个 系统 的 运算 、 控 制 和 管理 。 存 储 器 由 EPROM 和 RAM 组 
成 ， 用 于 存储 系统 软件 和 工件 加 工程 序 ， 以 及 运算 的 中 间 结 果 等 。 输 入 、 输 出 接口 用 
来 交换 数控 装置 和 外 部 的 信息 。MDIACRT 接口 完成 手动 数据 输入 和 将 信息 显示 在 显示 
器 CRT 上 。 位 置 控制 器 是 数控 装置 的 一 个 重要 组 成 部 分 ， 它 包括 对 主轴 驱动 的 控制 ， 
以 便 完成 速度 控制 ， 通 过 伺服 系统 提供 功率 、 转 和 矩 的 输出 ; 还 包括 对 进 给 坐标 的 控制 ， 
以 便 完 成 位 置 控 制 。 硬 件 结构 中 还 有 许多 与 数控 功能 有 关 的 结构 。 

在 数控 装置 中 ， 一 般 将 显示 句 和 机 床 操作 面板 做 在 一 起 ， 以 实现 手动 数据 输入 
(MDI) ; 将 控制 器 、 存 储 器 、 位 置 控制 器 、 输 入 /输出 接口 等 做 在 一 起 ， 构 成 数控 
装置 。 

2. 数控 装置 的 软件 构成 

数控 装置 除 硬件 外 还 有 软件 ， 软 件 包 括 管理 软件 和 控制 软件 两 大 类 。 管 理 软件 由 
工件 程序 的 输入 程序 、 输 出 程序 、 显 示 程 序 和 诊断 程序 等 组 成 。 控 制 软件 由 译 码 程序 、 
刀具 补偿 计算 程序 、 速 度 控制 程序 、 插 补 运算 程序 和 位 置 控制 程序 等 组 成 。 网 1-3 是 数 
控 装置 的 软件 组 成 框图 。 
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一 -一 二 一 一 一 
初始 化 管理 程序 系统 控制 软件 
编辑 | | 存储 录 返 | [管理 软件 | | 控制 软件 
je 
I 
输 | [ 输 | [ 显 | [ 诊 ] [ 译 | [ 补 | [ 速 | [ 插 | [位 
出 | | 入 | | 示 | | 断 | | 码 | | 偿 | | 度 | | 补 | | 竹 
程 | | 程 | | 程 | | 程 | | 程 | | 计 | | 控 | | 程 | | 程 
序 | | 序 | | 序 | | 序 | | 序 | | 算 | | 制 | | 序 | | 序 
图 1-3 ”数控 装置 软件 的 组 成 








1.1.4 数控 系统 的 构成 


现代 数控 系统 是 一 种 用 专用 计算 机 通过 执行 其 存储 器 内 的 程序 来 实现 部 分 或 者 全 
部 数控 功能 ， 并 配 有 接口 电路 和 伺服 驱动 装置 的 专用 计算 机 系统 。 数 控 系 统 由 数控 程 
序 、 输 入 /输出 装置 、 数 控 装 置 、 可 编程 序 控制 器 、 进 给 驱动 和 主轴 驱动 (包括 检测 装 
置 ) 等 组 成 。 其 构成 框图 如 图 1-4 所 示 。 
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T 一 ~ 位 置 控 制 器 一 | 进 给 电动 机 
位 置 检测 装置 




















图 1-4 数控 系统 的 构成 
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数控 系统 的 核心 是 数控 装置 ， 由 于 采用 了 计算 机 控制 ， 使 许多 过 去 难以 实现 的 功 
能 可 以 通过 软件 来 实现 。 


1.2 常用 数控 系统 
































目前 
品 主要 有 


， 在 我 国 应 用 较 多 的 数控 系统 主要 分 为 国外 的 产品 和 国产 的 产品 。 国 外 的 产 











日 本 发 那 科 公司 的 FANUC 系列 数控 系统 、 德 国 西门 子 公 司 的 SINUMERIK 系 


列 数控 系统 、 日 本 三 次 电机 公司 的 数控 系统 ， 以 及 西班牙 FAGOR 公司 的 FAGOR 系列 


等 。 国 内 





、 法 国 NUM 公司 的 数控 系统 、 德 国 HEIDENHAIN 公司 的 TNC 系列 数控 系统 








岂 有 多 个 生产 厂家 生产 数控 系统 ， 其 中 武汉 华中 数控 系统 有 限 公司 的 数控 系 














统 比 较 典 型 。 
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1. 日 本 发 那 科 公司 的 FANUC 系列 数控 系统 

日 本 发 那 科 公司 是 世界 上 最 大 的 专业 数控 系统 生产 厂家 。 从 20 世纪 70 年 代 相 继 
推出 的 数控 系统 主要 有 FS3、FS6、FS0、FS10/11/12、FS15、FS16、FS18、FS21/210 
等 系列 。 目 前 在 我 国 使 用 量 比较 大 的 有 FSO 、FS15 、FS16 、FS18 、FS12/210 等 系列 。 

2. 德国 西门 子 的 SINUMERIK 系列 数控 系统 

德国 西门 子 公司 是 生产 数控 系统 的 著名 生产 厂家 ， 系 列 产品 有 SINUMERIK3 、SI- 
NUMERIK8 、SINUMERIK810/820 、SINUMERIK805 、SINUMERIK850/880 、SINUMER- 
IK840 和 SINUMERIK802 系统 。 

3. 日 本 三 萎 电 机 公司 的 数控 系统 

日 本 三 蓉 电 机 公司 自 1956 年 开始 研制 数控 系统 ，1981 年 推出 了 具有 对 话 和 图 形 显 
示 的 MAZATROL-TJ 控制 器 ，1986 年 推出 了 32 位 的 CNC MELDAS-300 系列 ，1992 年 开 
发 出 模块 化 结构 人 机 界面 充实 的 新 一 代 高 级 全 能 的 MELDS-500 系统 ，1994 年 又 推出 了 
小 型 化 结构 ， 低 价格 、 高 性 能 的 MELDAS-50 系列 ，1995 年 开发 出 以 通用 计算 机 PC 为 
基础 的 PC-NC MELDAS-MAGIC-50 ，1996 年 又 推出 了 自称 是 世界 上 第 一 台 64 位 PC-NC 
的 MELDAS-MAGIC-64。 

日 本 三 菱 电 机 公司 的 数控 系统 商标 为 “MELDAS”， 由 英文 “Mitsubishi ELectric 
Digital Automation System (三 萎 电 子 数字 自 动 系统 )” 缩 写 而 成 。 该 公司 不 但 自己 生产 
数控 系统 ， 而 且 允 许 机 床 制造 商 采用 MELDAS 的 硬件 和 基本 软件 ， 与 机 床 制造 商 一 起 
开发 适合 机 床 特殊 要 求 的 数控 系统 ， 并 可 以 采用 机 床 制 造 商 的 商标 ， 如 日 本 山崎 铁 工 
所 (MRZUK) 的 MAZATROL 系列 数控 系统 、 日 本 大 孤 机 工 (OKK) 的 OKK 系列 
CNC、 德 国 的 特 劳 伯 公司 (TRAUB) 的 TX-S 系列 数控 系统 ， 都 是 在 三 莹 产品 的 软 硬 平 
台 上 针对 各 自 机 床 的 特点 ， 开 发 出 适合 各 自 机 床 特 点 的 先进 功能 ， 从 而 使 机 床 的 整 机 
性 能 大 为 提高 ， 各 具 特 色 。 

4. 西班牙 FAGOR 公司 的 数控 系统 

西班牙 FAGOR 公司 生产 的 数控 系统 有 8025/8030 、8050 等 系列 。 

5. 法 国 NUM 公司 的 数控 系统 

NUM 公司 是 法 国 施耐德 集团 的 一 家 专门 从 事 数控 产品 开发 生产 的 高 技术 公司 ， 该 
公司 近年 推出 的 1020/1040/1060 系列 数控 系统 是 其 主流 产品 。 

1020Z1040Z1060 在 硬件 配置 上 的 主要 区 别 是 在 坐标 轴 的 配置 上 ，1020Z1040 最 多 6 
个 轴 ( 含 主轴 )，CNC、PLC 和 图 形 处 理 合用 一 个 CPU; 1060 开 型 最 多 3 个 轴 组 ， 共 8 
个 轴 ，CNC 和 图 形 处 理 器 共用 一 个 CPU; 1060 工 型 最 多 8 个 轴 组 ， 共 32 个 轴 ， 有 3 
个 CPU。 


1.3 数控 机 床 的 维护 


数控 系统 经 过 长 期 使 用 后 ， 一 些 元 器 件 会 老化 或 者 损坏 。 如 果 及 时 开展 有 效 的 维 
护 工作 ， 可 以 延长 元 器 件 的 工作 寿命 ， 延 长 机 械 部 件 的 磨损 周期 ， 防 止 各 种 故障 ， 特 
别 是 恶性 故障 的 发 生 。 具 体 的 日 常 维护 保 养 在 数控 机 床 、 数 控 系 统 的 使 用 、 维 护 说 明 
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书 中 都 有 明确 的 规定 。 概 括 起 来 维护 应 


注意 的 事项 见 表 1-1。 


表 1-1 数控 机 床 维护 注意 事项 





序 号 项 目 说 明 
1) 数控 机 床 的 编程 、 操 作 、 检 修 人 员 必 须 经 过 专门 的 培训 


严格 遵守 操作 规程 和 日 常 维 
护 制度 











2) 按照 机 床 和 系统 使 
用 ， 应 避免 因 操作 不 当 引 起 的 
3) 根据 操作 规程 的 要 求 ， 
点 ， 编 制 保养 条 例 























说 明 书 的 要 求 正确 、 合 理 








也 使 
故障 


针对 数控 机 床 各 个 部 件 的 特 

















尽量 少 开 电 融 柜 的 柜 门 





1) 在 机 械 加 工 现场 ， 
金属 粉末 ， 一 旦 它们 散落 在 数 
EE 子 融 件 上 时 ， 容 易 引 起 元 右 
电路 板 的 损坏 
































2) 一 些 已 受 尘埃 、 油 雾 污染 的 














电子 





青 洗 剂 喷 洗 





空气 中 含有 大 量 的 油 














雾 、 灰 尘 甚至 
探 机床 控制 部 分 的 电路 板 或 者 
件 绝缘 电阻 下 降 ， 甚 至 导致 元 
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电路 板 和 接 搬 件 ， 可 采用 








定期 检查 控制 系统 的 冷却 通 
风 装 置 

















数控 系统 的 控制 元 件 都 在 电 
用 了 制冷 装置 或 者 通风 装置 。 
的 损坏 ， 应 经 常 检查 冷却 或 者 
滤 装 置 和 换 风 扇 ， 保 证 冷却 效 
系统 元 右 件 的 老化 程度 ， 延 长 























气 柜 中 ， 大 部 分 的 电气 柜 都 采 
为 了 减少 数控 系统 因 过 热 引起 
通风 装置 的 效果 ， 经 常 清洁 过 
果 。 冷 却 效果 好 ， 可 减少 控制 
系统 的 使 用 时 间 























定期 更 换 系统 备用 电 








F 
攻 





1) 数控 机 





这 些 数据 不 至 于 在 系统 断 电 时 








床 的 机 床 数据 、 加 工程 序 都 存在 系统 随机 存储 
器 RAM 中 ， 备 用 电池 在 系统 断 








电 时 ， 给 存储 器 供电 ， 
丢失 。 在 一 般 情 况 下 ， 即 使 电 





保证 























池 尚 未 失效 ,为 了 使 系统 可 靠 








至 于 将 存储 器 中 的 数据 丢失 


2) 更 换 电池 一 定 要 在 系统 供 





- 作 ， 也 要 一 年 更 换 一 次 电池 
电 的 状态 下 进行 ， 这 样 才 不 


























1) 提高 数控 机 床 的 使 用 率 ， 





2) 如 果 长 期 闲置 ， 最 好 经 常 通电 ， 


























不 要 让 机 床 闲置 
因为 数控 系统 经 常 在 
































































































































长 期 停 用 后 重新 启用 时 出 现 故障 
数控 机 床 要 满 负 荷 工作 3) 在 夏天 雨季 时 ， 空 气 湿度 较 大 ， 特 别 是 南方 的 梅雨 季 
节 ， 数 控 机 床 尽量 不 要 关机 ， 以 靠 自身 的 发 热 及 风扇 作 
使 水 雾 不 凝结 在 线路 板 上 ， 防 止 开机 通电 时 烧 席 数控 系统 
的 电气 元 器 件 
1) 润滑 正常 ， 可 以 减少 机 械 磨 损 和 因为 机 械 部 件 磨损 严 
站 重 引起 的 机 床 故 障 
了 品 汪 4 
加 强 润 清官 理 2) 经 常 检查 润滑 装置 、 润 滑 油 油 位 、 润 滑 油 油 质 及 润滑 
效果 。 如 发 现 异 常 ， 应 及 时 排除 
1) 注意 电网 电压 的 波动 ， 电 源 电 压 应 在 规定 范围 之 内 ， 
并 且 波 动 不 要 太 大 
经 党 检 4 供电 质量 
人 2) 经 常 检 查 电源 三 相 是 否 平衡 ， 接 地 是 否 良好 ， 以 确保 





电源 的 可 靠 性 










































































( 续 ) 
序 号 项 目 说 角 
对 于 使 用 直流 电动 机 的 数控 机 床 ， 直 流 电动 机 的 过 度 磨损 
定期 检查 和 更 换 直 流 电 机 饼 让 
8 ea 和 更 换 百 流 电视 的 | 将 会 影响 电动 机 的 性 能 ， 其 至 造成 电动 机 的 损坏 。 为 此 ， 应 
对 电动 机 电 刷 进行 定期 的 检查 和 更 换 

















1) 要 经 常 给 数控 机 床 通电 ， 特 别 是 在 环境 湿度 较 大 的 梅 
雨季 节 更 应 该 如 此 。 在 机 床 锁定 不 动 ( 即 伺服 电动 机 不 转 ) 
的 情况 下 ， 证 数控 系统 空运 行 ， 利 用 电气 元 件 本 身 的 发 热 来 
驱散 系统 内 的 潮气 ， 保 障 电子 器 件 性 能 稳定 可 靠 。 另 外 ， 经 
常 通电 也 可 以 使 备用 电池 得 到 充电 ， 但 通电 时 要 检查 备用 电 

长 期 不 用 的 数控 机 床 也 要 进 | 池 的 电压 , 一旦 过 低 马上 更 换 ， 防 止 断 电 时 系统 数据 丢失 
行 必 要 的 维护 2) 导轨 、 滑 台 等 运动 部 件 在 长 期 停 用 之 前 应 涂 上 油脂 ， 
防止 运动 部 件 锈蚀 或 者 腐蚀 
3) 如 果 数 控 机 床 的 进 给 轴 或 者 主轴 采用 的 是 直流 电动 
机 ， 应 将 电 刷 从 直流 电动 机 中 取出 ， 以 免 由 于 化 学 腐蚀 作 
用 ， 使 换 向 器 表面 腐蚀 ， 造 成 换 向 器 性 能 变 坏 ， 甚 至 使 整 台 
电动 机 损坏 














































































































































































































印 制 电路 板 长 期 不 用 在 库房 放置 ， 在 使 用 时 容易 出 现 故 
10 对 备用 电路 板 进行 维护 障 ， 因 此 对 购置 的 电路 板 备件 应 定期 装 到 数控 系统 上 运行 一 
段 时 间 ， 以 防 损坏 


















































1.4 数控 机 床 的 故障 检修 
1.4.1 数控 机 床 故障 检修 的 基本 要 求 


1. 数控 机 床 故障 的 基本 概念 及 检修 的 必要 性 

数控 机 床 全 部 或 者 部 分 丧失 了 机 床 规定 的 功能 就 称 之 为 数控 机 床 故 障 。 

数控 机 床 是 机 电 一 体 化 的 设备 ， 与 传统 的 机 械 设 备 相 比 ， 除 了 机 械 、 电 器、 液压 
与 气动 等 方面 的 故障 之 外 ， 还 有 数控 装置 的 故障 、 伺 服装 置 的 故障 等 ， 而 且 后 者 的 检 
修 难 度 很 大 。 并 且 由 于 数控 系统 的 种 类 繁多 、 结 构 各 异 、 形 式 多 变 ， 给 故障 诊断 与 监 
控 带 来 了 许多 困难 。 

任何 一 全 数控 机 床 都 是 一 种 过 程控 制 设备 ， 它 要 求实 时 控制 每 一 时 刻 都 能 准确 无 
误 地 工作 。 任 何 部 分 的 故障 和 失效 ， 都 会 使 机 床 停机 ， 从 而 造成 生产 的 停顿 ， 因 此 掌 
握 和 熟悉 数控 系统 的 工作 原理 、 结 构 组 成 是 做 好 检修 工作 的 基础 。 数 控 机 床 是 一 种 高 
投入 的 高 效 自动 化 机 床 。 由 于 其 投资 比 普通 机 床 高 得 多 ， 因 此 降低 数控 机 床 故障 率 ， 
缩短 故障 修复 时 间 ， 提 高 机 床 利用 率 是 一 项 十 分 重要 的 工作 。 尤 其 对 从 国外 引进 的 数 
控 机 床 ， 大 多 都 花费 几 十 万 甚至 上 千 万 美元 ， 在 许多 行业 中 ,这些 机 床 都 处 于 关键 工 
作 岗 位 上 的 关键 工序 ， 若 在 出 现 故 障 后 不 能 及 时 得 到 检修 ， 将 会 给 企业 造成 很 大 的 
损失 。 
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2. 对 资料 的 要 求 
为 了 使 用 好 、 维 护 好 、 维 修好 数控 机 床 ， 必 须 有 足够 的 资料 。 具 体 资 料 要 求 
见 表 1-2。 





表 1-2 检修 数控 机 床 所 需 资料 一 览 表 
































序 号 资料 描述 
1 全 套 的 电气 图 样 、 机 械 图 样 、 气 动 液压 图 样 及 工装 卡 具 图 样 。 
尽 可 能 全 的 说 明 书 ， 包 括 机 床 说 明 书 、 数 控 系统 操作 说 明 书 、 编 程 说 明 书 、 维 修 说 明 书 、 机 





床 数 据 、 参 数 说 明 书 、 伺 服 系统 说 明 书 、PLC 系统 说 明 书 等 





















































应 有 PLC 用 户 程序 清单 ， 最 好 为 梯形 图 方式 ， 以 及 PLC 输入 、 输 出 的 定义 表 及 索引 ， 定 时 
器 、 计 数 器 、 保 持 继电器 的 定义 及 索引 

4 应 要 求 机 床 制造 厂家 提供 机 床 的 使 用 、 维 护 、 维 修 手册 

8 应 要 求 机 床 制造 厂家 提供 易 损 件 清单 ， 电 子 类 和 气动 、 液 压 备 件 需 提供 型 号 、 品 牌 。 机 械 类 
外 购 备件 应 提供 型 号 、 生 产 厂 家 及 图 样 ， 自 制 件 应 有 零件 图 及 组 装 图 














应 有 数据 备份 ， 包 括 机 床 数据 、 设 定数 据 、PLC 程序 、 报 警 文本 、 加 工 主 程序 及 子 程序 、R 
6 参数 、 刀具 补偿 参数 、 零点 补偿 参数 等 ， 这 些 备份 不 但 要 求 文字 备份 还 要 要 求 磁盘 备份 ， 以 备 
在 机 床 数据 丢失 时 用 编程 器 或 计算 机 尽快 装 和 数控 系统 























3. 对 仪器 仪表 的 要 求 
检修 数控 机 床 需 要 一 些 仪器 、 仪 表 ， 常 用 仪器 、 仪 表 见 表 1-3 。 
表 1-3 ”检修 数控 机 床 常用 仪器 、 仪 表 一 览 








序 号 名 称 说 明 
1 万 用 表 配备 指针 式 万 用 表 和 数字 式 万 用 表 各 一 块 








数控 系统 修理 通常 使 用 频带 为 10 ~ 100MHz 范围 内 的 双 通 道 示波器 ， 它 不 
仅 可 以 测量 电 平 、 脉 冲 上 下 沿 、 脉 冲 宽度 、 周 期 、 频 率 等 参数 ， 还 可 以 进行 
2 示波器 两 信号 的 相位 和 电 平 幅度 的 比较 ， 常 用 来 观察 主 开 关 电 源 的 振荡 波形 ， 直 流 
电源 的 波动 ， 测 速 发 电机 输出 的 波形 ,伺服 系统 的 超 调 、 振 荡 波形 ， 编 码 器 
和 光栅 尺 的 脉冲 等 


很 多 数控 系统 的 PLC 必须 使 用 专用 的 机 外 编程 器 才能 对 其 进行 编程 、 调 
试 、 监 控 和 动态 状态 监视 。 所 以 检修 数控 机 床 PLC 编程 器 是 必 不 可 少 的 







































































3 PLC 编程 器 









































逻辑 测试 笔 可 测量 电路 是 处 于 高 电 平 还 是 低 电 平 ， 或 是 不 高 不 低 的 浮 空 电 
4 逻辑 测试 笔 平 ， 判 断 脉 冲 的 极 性 是 正 脉冲 还 是 负 脉冲 ， 输 出 的 脉冲 是 连续 的 还 是 单个 脉 
冲 ， 还 可 以 大 概 估计 脉冲 的 占 空 比 和 频率 范围 














脉冲 信号 笔 可 发 出 单 脉冲 和 连续 脉冲 ， 还 可 以 发 出 正 脉冲 和 负 脉 冲 ， 它 和 
逻辑 测试 笔 配 合 起 来 使 用 ， 就 能 对 电路 的 输入 和 输出 逻辑 关系 进行 测试 





5 脉冲 信号 笔 














让 




















攻 成 电路 测 这 类 测试 仪 可 以 离线 快速 测试 集成 电路 的 好 坏 。 对 数控 系统 进行 片 级 检修 
试 仪 时 是 必要 的 仪 絮 

















( 续 ) 
名 称 说 明 
使 用 计算 机 技术 的 新 型 集成 电路 在 线 测试 仪器 。 它 的 主要 特点 是 能 够 对 焊 
集成 电路 在 线 接 在 电路 板 上 的 集成 电路 进行 功能 、 状 态 和 外 特性 测试 ， 确 认 其 功能 是 否 失 
7 ep ”| 效 。 它 针对 某 个 型 号 器 件 应 具备 的 全 部 逻辑 功能 ， 而 不 管 这 个 器 件 应 用 在 何 
l 种 电路 中 ， 因 此 它 可 以 检查 各 种 电路 板 ， 而 且 无 需 图 样 资 料 或 了 解 其 工作 
原理 


短路 是 电气 检修 中 经 常 遇 到 的 问题 ， 使 用 万 用 表 寻 找 短路 点 往往 费时 费 
力 。 如 遇 到 电路 中 某 个 元 器 件 被 击 穿 ， 由 于 在 两 条 连 线 之 间 可 能 并 接 有 多 个 
8 短路 跟踪 仪 元 需 件 ， 用 万 用 表 测 量 出 哪 一 个 元 器 件 短路 是 比较 困难 的 。 再 如 对 于 变 压 需 
绕组 局 部 轻微 短路 的 故障 ， 般 万 用 表 测量 也 是 无 能 为 力 的 ， 而 采用 短路 
故障 跟踪 仪 可 以 快速 找 出 电路 中 的 任何 短路 点 
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专门 用 于 测量 和 显示 多 路 数字 信和 号 的 测试 仪器 。 它 与 测量 连续 波形 的 通用 

示波器 不 同 ， 逻 辑 分 析 仪 可 显示 各 被 测试 点 的 逻辑 电 平 、 二 进 制 编码 或 存储 
器 的 内 容 
9 逻辑 分 析 仪 检修 时 ， 逻 辑 分 析 仪 可 检查 数字 电路 的 逻辑 关系 是 否 正 常 ， 时 序 电 路 的 各 
点 信号 的 时 序 关系 是 否 正确 ， 信 和 号 传输 中 是 否 有 竞争 、 毛 刺 和 干扰 。 通 过 测 
试 软件 的 支持 ， 对 电路 板 输入 给 定 的 数据 进行 监测 ， 同 时 跟踪 测试 它 的 输出 
信息 ， 显 示 和 记录 瞬间 产生 的 错误 信号 ， 找 到 故障 所 在 







































































4. 对 检修 工具 的 要 求 
检修 数控 机 床 除 了 需要 一 些 常用 的 仪表 、 仪 器 外 ， 一 些 检修 工具 也 是 必 不 可 少 的 。 
常用 工具 见 表 1-4。 





表 1-4 ”检修 数控 机 床 常用 工具 一 览 表 




















































































































































































































序 号 名 称 说 明 
常用 的 是 大 、 中 、 小 一 字 口 和 十 字 口 的 螺钉 旋 具 各 一 套 ， 特 别 是 检修 进 

1 累 钉 旋 具 机 床 需 要 一 个 刚性 好 窗口 的 一 字 螺 钉 旋 具 。 拆 装 西门 子 一 些 模块 时 需要 一 套 
外 六 角形 的 专用 螺钉 旋 具 。 

2 钳 类 工具 常用 的 平 口 钳 、 尖 嘴 钳 、 斜 口 钳 、 和 剥 线 钳 等 

电 烙 铁 常用 25 ~30W 的 内 热 式 电 烙铁 。 为 了 防止 电 烙 铁 漏 电 将 集成 电路 击 穿 ， 
电 烙 铁 要 良好 接地 ， 最 好 在 焊接 时 拔 掉 电源 

吸 锡 器 将 集成 电路 从 印 制 电路 板 上 焊 下 时 ， 常 使 用 吸 锡 器 。 现 在 还 有 一 种 热风 吹 
锡 器 ， 比 较 好 用 ， 高 温 风 将 焊锡 吹 化 并 且 吹 走 ， 很 容易 将 焊 点 脱 

5 扳手 大 小 活 扳手 、 内 六 方 扳 手 一 套 

6 其 他 锯 子 、 刷 子 、 前 刀 、 带 鳄鱼 夹子 的 连 线 等 








5. 对 备件 的 要 求 
为 了 提高 数控 机 床 的 故障 检修 速度 ， 备 件 是 必 不 可 少 的 。 一 方面 发 现 问题 后 ， 如 
没有 备件 ， 就 无 法 使 机 床 恢 复 正 常 ; 另 一 方面 在 诊断 故障 时 ， 如 果 有 足够 的 备件 也 
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可 以 采用 备件 蔡 换 法 尽快 确诊 故障 。 所 以 为 保障 数控 机 床 的 正常 运行 ， 储 存 一 定量 的 
备件 是 十 分 必要 的 。 


1.4.2 数控 机 床 故 障 检修 原则 


数控 机 床 的 控制 先进 、 技 术 复 杂 ， 出 现 故 障 后 诊断 排除 起 来 都 比较 难 。 为 了 快速 
排除 机 床 故 障 ， 应 遵循 表 1-5 所 列 的 故障 检修 原则 。 


表 1-5 数控 机 床 故 障 检 修 原则 
项 说 明 


数控 机 床 是 机 械 、 液 压 、 电 气 一 体 化 的 机 床 ， 故 其 故障 的 发 生 必然 要 从 机 
1 先 外 部 后 内 部 液压 、 ee :者 综合 反映 出 来 。 当 数控 机 床 发 生 故 障 后 ， 应 先 采 用 
望 、 闻 、 听 、 问 、 摸 等 方法 ， 由 外 向 内 逐一 进行 检查 


数控 机 床 是 一 种 自动 化 程度 高 、 技 术 复杂 的 先进 机 械 加 工 设 备 。 一 般 来 
讲 ， 机 械 故 障 较 易 察觉 ， 而 数控 系统 故障 的 诊断 则 难度 要 大 些 。 先 机 械 后 电 
气 就 是 在 数控 机 床 的 检修 中 ， 首 先 检查 机 械 部 分 是 否 正 常 ， 行 程 开关 是 否 灵 
活 ， 气 动 、 液 压 部 分 是 否 正常 等 。 从 检修 实践 中 可 以 得 知 ， 数 控 机 床 的 故障 
中 有 很 大 部 分 是 机 械 动 作 失 灵 引 起 的 。 所 以 ， 在 故障 检修 时 ， 首 先 注意 排除 
机 械 性 的 故障 ， 往 往 可 以 达到 事半功倍 的 效果 





ul 
ha 
mr 





















































2 先 机 械 后 电气 























检修 人 员 本 身 要 做 到 先 静 后 动 ， 不 可 盲目 动手 ， 应 先 询问 机 床 操作 人 员 故 
障 发 生 的 过 程 及 状态 ， 阅 读 机 床 说 明 书 、 图 样 资料 后 ， 方 可 动手 查找 和 处 理 
故障 。 其 次 ， 对 有 故障 的 机 床 也 要 本 着 先 静 后 动 的 原则 ， 先 在 机 床 断 电 的 更 
3 先 静 后 动 止 状态 ， 通 过 观察 、 测 试 、 分 析 、 确 认为 非 恶 性 循环 性 故障 ， 或 非 破坏 性 故 
障 后 ， 方 可 给 机 床 通电 ， 在 运行 工 况 下 ， 进 行动 态 的 观察 、 检 验 和 测试 ， 查 
找 故障 。 然 而 对 恶性 的 破坏 性 故障 ， 必 须 先 排 除 危险 后 ， 方 可 通电 ， 在 运行 
工 况 下 进行 动态 诊断 





































































































公用 性 的 问题 往往 影响 全 局 ， 而 专用 性 的 问题 只 影响 局 部 。 如 机 床 的 几 个 
进 给 轴 都 不 能 运动 ， 这 时 应 先 检查 和 排除 各 轴 公 用 的 CNC、PLC、 电 源 、 液 
压 等 公用 部 分 的 故障 ， 然 后 再 设法 排除 某 轴 的 局 部 问题 。 又 如 电网 或 主 电源 
故障 是 全 局 性 的 ， 因 此 一 般 应 首先 检查 电源 部 分 ， 看 看 熔断 器 是 否 正 常 ， 
流 电 压 输 出 是 否 正 常 。 总 之 ， 只 有 先 解决 影响 一 大 片 的 主要 矛盾 ， 局 部 的 、 
次 要 的 矛盾 才 有 可 能 迎刃而解 











































































































站 


当 出 现 多 种 故障 互相 交织 掩盖 、 一 时 无 从 下 手 时 ， 应 先 解决 容易 的 问题 
后 解决 难度 较 大 的 问题 。 常 常 在 解决 简单 故障 的 过 程 中 ， 难 度 大 的 问题 也 可 
能 变 得 容易 ， 或 者 在 排除 简易 故障 时 受到 局 发， 对 复杂 故障 的 认识 更 为 清 
晰 ， 从 而 也 有 了 解决 办 法 


在 排除 某 一 故障 时 ， 要 先 考虑 最 常见 的 可 能 原因 ， 然 后 再 分 析 很 少 发 生 的 
特殊 原因 。 例 如 ， 数 控 机 床 不 回 参考 点 故障 ， 常 常 是 由 于 夫 点 开关 或 者 零点 
开关 挡 块 位 置 窜 动 所 造成 。 一 旦 出 现 这 一 故障 ， 应 先 检查 零点 开关 或 者 挡 块 
位 置 ， 在 排除 这 一 常见 的 可 能 性 之 后 ， 再 检查 脉冲 编码 器 、 位 置 控制 等 环节 




































































6 先 一 般 后 特殊 
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1.4.3 数控 机 床 的 故障 检修 方法 


下 面 介绍 一 些 行 之 有 效 的 数控 机 床 故 障 诊断 方法 。 

1. 了 解 故障 发 生 的 过 程 、 观 察 故 障 的 现象 

当 数 控 机 床 出 现 故障 时 ， 首 先 要 搞 清 故障 现象 ， 要 向 操作 人 员 询 问 故 障 是 在 什么 
情况 下 发 生 的 ， 怎 样 发 生 的 及 发 生 过 程 。 如 果 故 障 可 以 再 现 ， 应 该 观察 故障 发 生 的 过 
程 ， 观 察 故障 是 在 什么 情况 下 发 生 的 ， 怎 么 发 生 的 ， 引 起 怎样 的 后 果 ， 只 有 了 人 解 到 第 
一 手 情 况 ， 才 有 利于 故障 的 排除 。 把 现象 搞 清楚 ， 问 题 也 就 解决 一 半 了 。 搞 清 了 故障 
现象 ， 然 后 根据 机 床 和 数控 系统 的 工作 原理 ， 就 可 以 很 快 地 确诊 问题 所 在 并 将 故障 排 
除 ， 使 设备 恢复 正常 使 用 。 

2. 直观 观察 法 

直接 观察 法 就 是 利用 人 的 手 、 眼 、 耳 、 自 等 感觉 器 官 来 查找 故障 原因 。 这 种 方法 
在 数控 机 床 故 障 检修 时 是 非常 实用 的 。 

1) 目测 。 目 测 故 障 板 ， 仔 细 检 查 有 无 熔 丝 烧 断 、 元 需 件 烧 焦 、 烟 种、 开裂 现象 ， 
有 无 异物 断路 现象 。 以 此 可 判断 板 内 有 无 过 电流 、 过 电压 、 短 路 等 问题 。 

2) 手 摸 。 用 手 摸 并 轻 播 元 器 件 ， 尤 其 是 电阻 、 电 容 、 半 导体 器 件 有 无 松动 之 感 ， 
以 此 可 检查 出 一 些 断 脚 、 虚 焊 等 问题 。 

3) 通电 。 首 先 用 万 用 表 检 查 各 种 电源 之 间 有 无 短路 现象 ， 如 无 即 可 接 人 相应 的 电 
源 ， 目 测 有 无 冒 烟 、 打 火 等 现象 ， 手 摸 元 器 件 有 无 异常 发 热 ， 以 此 可 发 现 一 些 较 为 明 
显 的 故障 ， 从 而 缩小 检修 范围 。 
例如 ,一 台 采 用 西门 子 810M 的 数控 沟 道 磨床 开机 后 有 时 出 现 11 号 报警 ， 指 示 
UMS 标识 符 错 误 ， 指 示 机 床 制造 厂家 储存 在 UMS 中 的 程序 不 可 用 ， 或 在 调用 的 过 程 中 
出 现 了 问题 。 出 现 故 障 的 原因 可 能 是 存储 器 模板 或 者 UMS 子 模板 出 现 问题 。 首 先 将 存 
储 器 模板 拆 下 检查 ， 发 现 电路 板 上 A、B 间 的 连接 线 已 腐蚀 ， 接 触 不 良 。 将 这 两 点 焊接 
上 后 ， 开 机 测试 ， 再 也 没有 出 现 这 个 报警 。 

又 如 ， 一 台 采 用 西门 子 810M 系统 的 淳 火 机 床 一 次 出 现 故障 ， 在 开机 回 参考 点 时 ， 
Y 轴 不 走 ， 观 察 故 障 现象 ， 发 现在 让 立轴 运动 时 ，Y 轴 不 走 ， 但 屏幕 上 立轴 的 坐标 值 
却 正常 变化 ， 并 且 观 察 Y 轴 伺 服 电 动机 也 正常 旋转 ， 因 此 怀疑 伺服 电动 机 与 丝 杠 间 的 
联 轴 器 损坏 ， 拆 开 检 查 确实 损坏 ， 更 换 新 的 联 轴 器 故障 消除 。 

3. 根据 报警 信息 诊断 故障 

现在 数控 系统 的 自 诊 断 能 力 越 来 越 强 ， 数 控 机 床 的 大 部 分 故障 数控 系统 都 能 够 诊 
断 出 来 ， 并 采取 相应 的 措施 ， 如 停机 等 ， 一 般 都 能 产生 报警 显示 。 当 数控 机 床 出 现 故 
障 时 ， 有 时 在 显示 器 上 显示 报警 信息 ， 有 时 在 数控 装置 上 、PLC 装置 上 和 驱动 装置 上 
还 会 有 报警 指示 。 

男 外 机 床 厂家 设计 的 PLC 程序 越 来 越 完 善 ， 可 以 检测 机 床 出 现 的 故障 并 产生 报警 
言 息 。 


在 数控 机 床 出 现 报警 时 ， 要 注意 报警 信息 的 研究 和 分 析 ， 有 些 故障 根据 报警 信息 
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即 可 判断 出 故障 的 原因 。 

例如 ， 一 台 采 用 德国 SIEMENS 810G 系统 的 数控 沟 道 磨床 ， 开 机 后 就 产生 1 号 报警 
显示 “BATTERY ALARM POWER SUPPLY”， 很 明显 指示 数控 系统 断 电 保护 电池 没 
电 ， 更 换 新 的 电池 后 (注意 : 一 定 要 在 系统 带电 的 情况 下 更 换 电 池 ) ， 将 故障 复位 ， 机 
床 恢复 使 用 。 另 一 台 采 用 SIEMENS 3 系统 的 数控 磨床 ， 开 机 后 屏幕 没有 显示 ， 检 查 数 
控 装 置 ， 发 现 CPU 板 上 一 个 发 光 二 极 管内 烁 ， 根 据说 明 书 分 析 其 闪烁 频率 ， 确 认为 断 
电 保 护 电池 电压 低 ， 更 换 电池 后 ， 重 新 启动 系统 故障 消失 。 

又 如 , 一 台 采 用 西门 子 840D 系统 的 数控 滩 火 机 床 出 现 报警 700059 “FAILURE 
MINIMUM GREASE LEVEL”( 润滑 油脂 油 位 低 故 障 )， 这 台 机 床 采 用 润滑 油脂 润滑 ， 因 
为 报警 指示 润滑 油脂 油 位 低 ， 对 润滑 油脂 的 油 钠 进 行 检查 ， 确 实 油 脂 已 下 降 到 下 限 。 
添加 润滑 油脂 后 ， 机 床 报警 消除 。 

再 如 ， 一 台 采 用 西门 子 810T 系统 的 外 圆 磨床 ,一 次 出 现 故 障 ， 出 现 报警 1121 
“Clamping monitoring”( 卡 紧 监 视 )。 按 系统 复位 按键 ,伺服 系统 启动 不 了 , Z 轴 下 滑 
段 距离 ， 又 出 现 这 个 报警 。 检 查 伺 服 系统 没有 发 现 故障 ， 在 调用 系统 报警 故障 信息 时 ， 
发 现 有 PLC 报警 6000“AXE X+ LIMIT SWITCH” (X 轴 正 向 超 限 位 ) ， 原 来 是 因为 X 
轴 压 上 限 位 开关 ， 使 系统 伺服 条 件 取消 ， 复 位 时 Z 轴 抱 曾 打 开 ， 但 伺服 使 能 没有 加 上 ， 
所 以 下 滑 。 在 系统 复位 时 使 X 轴 脱 离 限 位 ， 这 时 系统 恢复 正常 。 

而 另 一 些 故 障 的 报警 信息 并 不 能 反映 故障 的 根本 原因 ， 而 是 反映 故障 的 结果 或 者 
由 此 引起 的 其 他 问题 ， 这 时 要 经 过 仔细 的 分 析 和 检查 才能 确定 故障 原因 。 下 面 的 方法 
对 这 类 故障 及 没有 报警 的 一 些 故障 的 检测 是 行 之 有 效 的 。 

4. 利用 PLC 的 状态 信息 诊断 故障 

很 多 数控 系统 都 有 PLC 输入 、 输 出 状态 显示 功能 ， 如 SIEMENS 810 系统 DIAGNO- 
SIS 菜单 下 的 PLC STATUS 功能 ，FANUC 0 系统 DGNOS PARAM 软件 菜单 下 的 PMC 状态 
显示 功能 ,日 本 MITSUBISHI 公司 MELDAS L3 系统 DIAGN 菜单 下 的 PLC-IF 功能 , 日 
本 OKUMA 系统 的 CHECK DATA 功能 等 。 利 用 这 些 功能 ， 可 以 直接 在 线 观 察 PLC 的 输 
入 和 输出 的 瞬时 状态 ， 这 些 状态 的 监视 对 诊断 数控 设备 的 很 多 故障 是 非常 有 用 的 。 

数控 机 床 的 有 些 故 障 可 以 直接 根据 故障 现象 和 机 床 的 电气 原理 图 ， 查 看 PLC 相关 
的 输入 、 输 出 状态 即 可 确诊 故障 。 

例如 ， 一 台 采 用 西门 子 810T 系统 的 数控 滩 火 机 床 出 现 7053“STRAIGHTENER 1 
NOT ARRIVED AT UPPER”(1 号 校 直 器 没有 到 达 上 面 ) 报警 。 但 观察 1 号 校 直 器 实际 
上 已 经 在 上 面 ， 没 有 问题 。 因 为 1 号 校 直 器 在 上 面 ， 实 际 位 置 没 有 问题 ， 说 明 可 能 是 
位 置 检测 有 问题 。 分 析 电 气 原理 图 ， 开 关 S27 检测 1 号 校 直 器 是 否 在 上 面 ， 它 接 入 PLC 
的 输入 了 2.7。 利 用 系统 DIAGNOSIS (诊断 ) 菜单 下 的 PLC STATUS 功能 观察 12.7 的 状 
态 ， 发 现 其 状态 为 “0”, 说 明 检 测 开关 S27 没有 检测 到 校 直 器 在 上 面 。 检查 接近 开关 
S27 时 发 现 是 感应 挡 块 有 些 松 动 ， 并 且 位 置 已 经 产生 移 位 ， 没 能 使 接近 开关 动作 。 将 感 
应 挡 块 恢复 原 位 并 固定 后 ， 机 床 恢 复 正 常 。 

又 如 ， 一 台 采 用 西门 子 840D 系统 的 滩 火 机 床 出 现 报警 700336“FAILURE BAD 
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PARTS SATURATION” (不 合格 工件 箱 已 满 报 警 ) 指示 不 合格 工件 箱 已 满 ， 自 动 循环 停 
顿 等 待 。 这 台 机 床 在 自动 循环 中 ， 发 现 滩 火 不 合格 的 工件 ， 自 动 放 入 不 合格 工件 箱 。 
如 果 发 现 不 合格 工件 箱 已 满 ， 加 工程 序 处 于 等 待 状态 ， 待 操作 人 员 将 不 合格 工件 拿 出 
后 ， 复 位 故障 ， 程 序 方 能 继续 执行 。 在 出 现 故 障 时 检查 不 合格 工件 箱 ， 并 没有 工件 存 
在 。 根 据 机 床 工 作 原 理 ， 有 一 传 感 避 S381 检测 不 合格 工件 箱 是 否 已 满 ， 这 个 传感器 接 
和 人 PLC 的 输入 I38. 1。 利 用 系统 Diagnosis (诊断 ) 功能 检查 PLC 输入 138.1 为 “1”， 确 
实 指示 不 合格 工件 箱 已 满 ， 对 传感器 S381 进行 检查 ， 发 现 该 开关 已 损坏 。 更 换 传 感 器 
S381 后 ， 该 故障 消除 ， 机 床 加 工 循环 连续 进行 。 

5. 利用 PLC 梯形 图 跟踪 法 确诊 故障 

数控 机 床 出 现 的 绝 大 部 分 故障 都 是 通过 PLC 程序 检查 出 来 的 。PLC 检测 故障 的 机 
理 就 是 通过 运行 机 床 厂 家 为 特定 机 床 编制 的 PLC 梯形 图 ( 即 用 户 程序 ) ， 根 据 各 种 输 
人、 输出 状态 进行 逻辑 判断 ， 如 果 发 现 问题 ， 产 生 报 警 并 在 显示 器 上 产生 报警 信息 。 
有 些 故 障 可 在 屏幕 上 直接 显示 出 报警 原因 ， 有 些 虽然 在 屏幕 上 有 报警 信息 ， 但 并 没有 
直接 反映 出 报警 的 原因 ， 还 有 些 故障 不 产生 报警 信息 ， 只 是 有 些 动作 不 执行 ， 遇 到 后 
两 种 情况 ， 跟 踪 PLC 梯形 图 的 运行 是 确认 故障 很 有 效 的 办 法 。FANUC 0 系统 和 MIT- 
SUBISHI 系统 本 身 就 有 梯形 图 显示 功能 ， 可 直接 监视 梯形 图 的 运行 。 而 早期 的 西门 子 
数控 系统 因为 没有 梯形 图 显示 功能 ， 对 于 简单 的 故障 可 根据 梯形 图 通过 PLC 的 状态 显 
示人 信息， 监视 相关 的 输入 、 输 出 及 标志 位 的 状态 ， 跟 踪 程 序 的 运行 ， 而 复杂 的 故障 必 
须 使 用 编程 器 来 跟踪 梯形 图 的 运行 ， 可 提高 诊断 故障 的 速度 和 准确 性 。 

现在 的 西门 子 810D/840D 系统 可 以 安装 Step 7 软件 ， 从 而 可 以 进行 梯形 图 的 在 线 
显示 ,便于 使 用 梯形 图 诊断 故障 。 

例如 ， 一 台 采 用 西门 子 3TT 系统 的 数控 铣床 ，PLC 采用 西门 子 $5 130W/B。 这 人 台 
机 床 一 次 出 现 故障 ， 分 度 头 不 分 度 ， 但 没有 故障 报警 。 根 据 机 床 的 工作 原理 ， 分 度 时 
首先 将 分 度 的 齿 板 与 齿轮 嘴 合 ， 这 个 动作 是 靠 液压 装置 来 完成 的 ， 是 由 PLC 输出 Q1.4 
控制 电磁 闪 Yl1.4 来 执行 的 。 连 接 机 外 编程 句 PG685 跟踪 梯形 图 的 实时 变化 ， 有 关 PLC 
输出 Q1.4 的 梯形 图 如 图 1-5 所 示 ， 





































































































































































































F123.0  Q1.3 Q1.4 
利用 编程 器 观察 这 个 梯形 图 ， 发 ~ 小 ( ) | 
现 标 志 位 F123.0 触 点 没有 闭合 ， 
使 PLC 输出 Q1.4 没有 得 电 。 图 1-5”Q1.4 的 梯形 图 

继续 观察 图 1-6 所 示 的 标志 位 F122.5 F119.0 F105.2 F123.0 
F123.0 的 梯形 图 ， 发 现 标志 位 一 一 | /上 一 | (站 
F105.2 的 触 点 没有 闭合 。 接 着 观 a 
察 图 1-7 所 示 的 标志 位 F105.2 的 大/ 
梯形 图 ， 发 现 PLC 输入 I10.2 没有 


闭合 是 故障 的 根本 原因 。PLC 输 图 1-6 标志 位 Fl123.0 的 梯形 图 
人 19.3、19.4、110.2、110.3 连接 四 个 接近 开关 ， 检 测 分 度 齿 板 和 齿轮 是 否 嘴 合 ， 不 分 
度 时 ， 由 于 齿 板 和 齿轮 不 哺 合 ， 这 四 个 接近 开关 都 应 该 闭合 。 现 在 110.2 没有 闭合 ， 可 
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能 是 机 械 部 分 或 接近 开关 有 问题 。| B93 B94 1102 1103 
| 1 | 
检查 机 械 部 分 正常 没有 问题 ， 检 = (TT 


查 接近 开关 发 现 已 损坏 ， 更 换 新 
的 开关 ， 机 床 恢 复 正 常 工作 。 
又 如 ， 一 台 采 用 SIEMENS 810G 系统 的 数控 磨床 ， 一 次 出 现 故 障 ， 开 机 后 机 床 不 回 
参考 点 并 且 没 有 故障 显示 ， 检 查 控制 面板 发 现 分 度 装 置 落下 的 指示 灯 没 亮 ， 这 台 机 床 
为 了 安全 起 见 ， 只 要 分 度 装置 没落 下 ， 机 床 的 进 给 轴 就 不 能 运动 。 但 检查 分 度 装 置 ， 
发 现 已 经 落下 没有 问题 。 根 据 机 床 厂家 提供 的 PLC 梯形 图 ，PLC 的 输出 Q7. 3 控制 控制 





图 1-7 标志 位 F105.2 的 梯形 图 









































面板 上 的 分 度 装 置 落下 指示 灯 。 F143.4 F143.6 19.5 Q73 
( ) 





用 编程 器 在 线 观察 梯形 图 的 运 Ton | 
行 ， 发 现 F143.4 没有 闭合 ， 致 

使 Q7.3 的 状态 为 “0”，PLC P142.3 
输出 Q7. 3 的 梯形 图 如 图 1-8 所 
示 。F143.4 指示 工件 分 度 台 在 
落下 位 置 ， 继 续 检 查 图 1-9 所 示 
的 标志 位 F143. 4 的 梯形 图 ， 发 现 由 于 输入 113.2 没有 闭合 导致 F143.4 的 状态 为 “0”。 


113.2 I13.1 F143.4 
+ C= 


图 1-9 标志 位 F143.4 的 梯形 图 


根据 图 1-10 所 示 的 电气 原理 图 ，PLC 输入 pLC 输 入 
113.2 连接 的 是 检测 工件 分 度 装置 落下 的 接近 开 EE 
关 13PS2， 将 分 度 装置 拆 开 ， 发 现 机 械 装 置 有 问 13PS2 1132 
题 ， 不 能 带动 驱动 接近 开关 的 机 械 装置 运动 ， 4 
所 以 113.2 始终 不 能 闭合 。 将 机 械 装置 维修 好 一 
后 ， 机 床 恢复 了 正常 使 用 。 

以 上 两 种 方法 对 机 床 侧 故 障 的 检测 是 非常 。 图 110 PLC 输 八 了 3.2 的 连接 图 
有 效 的 ， 因 为 这 些 故障 无 非 是 检测 开关 、 继 电器 、 电 磁 阀 的 损坏 或 者 机 械 执行 机 构 出 
现 问题 ， 这 些 问 题 基本 都 可 以 根据 PLC 程序 ， 通 过 检测 其 相应 的 状态 来 确认 故障 点 。 

6. 机 床 参数 检查 法 

数控 机 床 有 些 故 障 是 由 于 机 床 参数 设置 不 合理 或 者 机 床 使 用 一 段 时 间 后 需要 调整 ， 
遇 到 这 类 故障 将 相应 的 机 床 参数 进行 适当 的 修改 ， 即 可 排出 故障 。 

例如 ， 一 台 采 用 西门 子 810G 系统 的 数控 磨床 ， 在 磨 削 加 工时 发 现 有 时 输入 的 刀具 
补偿 数据 在 工件 上 反映 的 尺寸 没有 变化 或 者 变化 过 小 。 根 据 机 床 工作 原理 在 磨 削 加 工 
时 Z 轴 带 动 砂轮 对 工件 进行 径 向 磨 前 ，X 轴 正 常 时 不 动 ， 只 有 要 调整 球 心 时 才 进行 微 
动 ， 一 般 在 往复 0.02mm 范围 内 运动 ， 因 为 移动 距离 较 小 ， 可 能 丝 杠 反 向 间隙 会 影响 




















图 1-8 PLC 输出 Q7.3 的 梯形 图 
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尺寸 变化 。 

在 测量 机 床 的 往返 精度 时 发 现 ，X 轴 在 从 正 向 到 反 向 转换 时 ， 让 其 走 0.01 mm， 而 
从 千 分 表 上 没有 变化 , X 轴 在 从 反 向 到 正 向 转换 时 ， 亦 是 如 此 。 因 此 怀疑 滚珠 丝 杠 的 反 
向 间隙 有 问题 ， 研 究 系 统 说 明 书 发 现 ， 数 控 系 统 本 身 对 滚珠 丝 杠 的 反 向 间隙 具有 补偿 功 
能 ， 根 据 数 据说 明 ， 调 整 机 床 数 据 2200 反 向 间隙 的 补偿 数值 ， 使 机 床 恢复 了 正常 工作 。 

7. 单 步 执行 程序 确定 故障 点 

很 多 数控 系统 都 具有 程序 单 步 执 行 功能 ， 这 个 功能 是 在 调试 加 工程 序 时 使 用 的 。 
当 执 行 加 工程 序 出 现 故 障 时 ， 采 用 单 步 执行 程序 可 快速 确认 故障 点 ， 从 而 排除 故障 。 

例如 ， 一 台 采 用 西门 子 810G 系统 的 数控 磨床 ， 在 机 床 调试 期 间 ， 外 方 技术 人 员 将 
数控 装置 的 数据 清除 ， 重 新 输入 机 床 数 据 和 程序 后 ， 进 行 调试 ， 在 加 工 工件 时 ,一 执 
行 加 工程 序数 控 系 统 就 死机 ， 不 能 执行 任何 操作 ， 关 机 重新 启动 后 ， 还 可 以 工作 , 但 
一 执行 程序 又 死机 。 怀 疑 加 工程 序 有 问题 ， 但 没有 检查 出 问题 ， 并 且 这 个 程序 以 前 也 
运行 过 。 当 用 单 步 功 能 执行 程序 时 ， 发 现 每 次 死机 都 是 执行 到 子 程序 L110 的 N220 语 
句 时 发 生 的 ， 程 序 N220 语句 的 内 容 为 G18 D1， 是 调用 刀具 补偿 ， 检 查 刀 具 补偿 数据 
发 现 是 0， 没 有 数据 。 根 据 机 床 要 求 将 刀具 补偿 值 Pl 赋值 10 后 ， 机 床 加 工程 序 正 常 执 
行 ， 再 也 没有 发 生死 机 的 现象 。 

8. 测量 法 

测量 法 是 诊断 设备 故障 的 基本 方法 ， 当 然 对 于 诊断 数控 设备 故障 时 也 是 常用 方法 。 
测量 法 就 是 使 用 万 用 表 、 示 波 器 、 人 逻辑 测试 仪 等 仪器 对 电子 线路 进行 测量 。 

例如 ,一 台 采 用 西门 子 805 系统 的 外 圆 磨床 ， 在 起 动 磨 轮 时 ， 出 现 报警 7021 
“GRINDING WHEEL SPEED” ( 磨 轮 速度 )， 指 示 磨 轮 速度 不 正常 ， 观 察 磨 轮 发 现 速 度 
确实 很 慢 。 分 析 机 床 的 工作 原理 ， 磨 轮 主轴 是 通过 西门 子 伺服 模块 6SN1123-1AA00 控 
制 的 ， 而 速度 给 定 是 通过 一 滑动 变阻器 R, 来 调节 的 ， 这 个 变阻器 的 滑动 触 点 随 金 刚 石 
深 轮 修整 器 的 位 置 变化 而 变化 ， 从 而 用 模拟 的 办 法 保证 磨 轮 直径 变 小 后 ， 转 速 给 定 电 
压 提 高 ， 磨 轮转 速 加 快 ， 使 磨 轮 的 线 速度 保持 不 变 。 磨 轮 电动 机 控制 原理 如 图 1-11 所 
示 ， 测 量 伺服 模块 的 模拟 给 定 输入 56 号 和 14 号 端子 间 的 电压 ， 发 现 只 有 2.6V 左右 ， 
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图 1-11 磨 轮 电动 机 控制 原理 
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因为 给 定 电压 低 ， 所 以 磨 轮转 速 低 。 根 据 原理 分 析 ，R, 在 磨床 内 部 ， 其 滑动 触 头 跟 随 
砂轮 直径 的 大 小 变化 ， 因 为 机 床 内 工作 环境 恶劣 ， 容 易 损坏 ， 并 且 测 量 RJ/ 和 RR, 没 有 问 
题 ， 电 源 电 压 也 正常 。 为 此 将 RR 拆 下 检查 ， 发 现 电缆 插头 里 有 许多 磨 前 液 ， 清 洁 后 ， 
测量 其 阻 值 变化 正常 ， 重 新 安装 ， 机 床 故障 消除 。 

又 如 ， 一 台 采 用 西门 子 805 系统 的 数控 磨床 Z 轴 找 不 到 参考 点 ， 这 台 机 床 在 机 床 
回 参 考点 时 X、Y 轴 回 参考 点 时 没有 问题 ，Z 轴 回 参考 点 时 ， 出 现 压 限 位 报警 ， 手 动 还 
可 以 走 回 。 观 察 Z 轴 回 参考 点 的 过 程 ， 在 压 上 零点 开关 后 ，Z 轴 减 速 运行 ， 但 不 停 一 
直 运 动 到 限 位 才 停 止 。 根 据 原理 分 析 认 为 ， 可 能 编码 器 零点 脉冲 有 问题 ， 用 示波器 检 
查 编 码 器 的 零点 脉冲 ， 确 实 没 有 ， 换 上 新 的 编码 器 后 ， 机 床 正 常 工 作 。 

9. 采用 互 换 法 确定 故障 点 

对 于 一 些 涉及 控制 系统 的 故障 ， 有 时 不 容易 确认 哪 一 部 分 有 问题 ， 在 确保 没有 进 
一 步 损坏 的 情况 下 ， 使 用 备件 控制 板 替 换 被 怀疑 有 问题 的 控制 板 ， 是 准确 定位 故障 点 
的 有 效 办 法 ， 有 时 与 其 他 机 床上 同类 型 控制 系统 的 控制 板 互 换 会 更 快速 诊断 故障 (这 
时 要 保证 不 会 把 好 的 板子 损坏 ) 。 

例如 ， 一 台 采 用 西门 子 3M 系统 的 数控 球道 磨床 ， 经 常 出 现 报警 104 “Control loop 
hardware” (控制 环 硬件 ) ， 指 示 X 轴 伺 服 控制 环 有 问题 。 根 据 故 障 手 册 中 关于 104 报 
警 的 解释 ， 该 报警 是 X 轴 伺服 环 的 故障 。 根 据 经 验 该 报警 通常 为 反馈 回路 有 问题 。 分 
析 机 床 的 工作 原理 ， 为 保证 机 床 的 精度 ， 该 机 床 采用 光栅 尺 作为 位 置 反馈 元 件 ， 为 此 
在 系统 测量 板 上 加 装 EXE 信号 处 理 板 对 光栅 尺 反馈 信号 进行 处 理 。 对 故障 现象 进行 观 
察 ， 无论 X 轴 是 否 运动 ， 都 出 现 报警 ， 有 时 开机 就 出 现 报 警 。 因 此 怀疑 光栅 尺 或 者 系 
统 的 测量 板 有 问题 ， 因 为 检查 测量 板 比 较 容易 ， 所 以 首先 检查 测量 板 ， 由 于 X 轴 和 YY 
轴 各 采用 一 块 EXE 信号 处 理 板 ， 所 以 采用 互 换 法 将 X 轴 的 EXE 测量 板 与 Y 轴 的 EXE 
板 对 换 ， 这 时 机 床 再 出 现 故 障 时 ， 显 示 114 号 报警 ， 这 回报 警 指 示 的 是 立轴 伺服 环 有 
问题 ， 故 障 转 移 到 YY 轴 上 ， 说 明 是 原 X 轴 的 EXE 信号 处 理 板 有 问题 。 

10. 原理 分 析 法 

原理 分 析 法 是 检修 数控 机 床 故障 的 最 基本 方法 ， 当 其 他 检修 方法 难以 奏效 时 ， 可 
以 从 机 床 工作 原理 出 发 ,一 步 一 步 地 进行 检查 ， 最 终 查 出 故障 原因 。 

例如 ,一 台 采 用 西门 子 810N 系统 的 数控 冲床 ， 在 长 期 停 用 后 再 启用 时 ， 通 电 后 发 
现 系统 后 备 电池 没 电 ， 导 致 数据 丢失 ， 但 更 换 电 池 后 ，!1 号 电池 报警 仍 消除 不 掉 。 根 据 
西门 子 810 系统 的 工作 原理 ， 电 池 电 压 信 号 接 人 电源 模块 ， 电 源 模 块 对 电池 电压 进行 
比较 判断 ， 电 压 不 足 时 产生 报警 信号 ， 传 到 CPU 模块 ， 从 而 产生 报警 。 为 此 对 电源 模 
块 进行 检查 ， 发 现 电 源 模块 上 的 印 制 电路 板 的 印 制 电路 连 线 腐蚀 断路 ， 所 以 不 管 电池 
电压 如 何 ， 数 控 装 置 得 到 的 信息 都 是 电压 不 足 ， 将 腐蚀 的 连 线 用 导线 连接 上 后 ， 机 床 
恢复 正常 工作 。 

以 上 介绍 了 检修 数控 机 床 故 障 的 10 种 方法 ， 在 检修 数控 机 床 出 现 的 故障 时 这 些 方 
法 往往 要 综合 使 用 ， 有 时 单纯 地 使 用 某 一 方法 很 难 奏效 ， 这 就 要 求 检修 人 员 具 有 一 定 
的 检修 经 验 ， 合 理 地 、 综 合 地 使 用 这 些 检修 方法 ， 使 数控 机 床 能 尽快 地 恢复 正常 使 用 。 






































































































































































































































































































































第 2 重 


西门 子 典 型 数控 系统 


2.1 西门 子 810T/M 系统 


2.1.1 系统 介绍 


1. 系统 简介 


西门 子 SINUMERIK 810TZM 系统 是 德 











国 西门 子 公司 20 世纪 80 年 代 中 期 推出 的 中 档 








数控 系统 ， 图 2-1 是 带 有 集成 面板 的 810M 系统 的 面板 示意 图 ， 其 后 的 十 几 年 中 西门 子 公 
司 相 继 推出 的 810TZM 系列 产品 有 GAL 、GA2 、GA3 三 种 型 号 ， 表 2-1 为 810T/M 系统 三 














种 型 号 的 区 别 。 由 于 系统 功能 
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使 用 方便 ， 硬 件 采用 模块 化 结构 ， 系 统 便于 检修 ， 
并 生体 积 小 ， 整 体 体积 仅 与 一 台 14in 电视 机 相当 。 因 此 810TVXM 系统 得 到 了 广泛 应 用 。 
























































































































































































































































SINUMERIK SIEMENS 
具有 软 键 的 显示 器 
键盘 和 LED 显 示 
RS232C 接 
集成 机 床 
控制 面板 
图 2-1 带 有 集成 面板 的 810M 系统 面板 示意 图 
































表 2-1 西门 子 810T/M 系统 三 种 型 号 的 区 别 

















功能 ， es de 
a 种 类 | 控制 轴 数 | 联动 轴 数 | PLC 扩 展 NC 存储 器 容量 
丰 二 LL 
810 (GA1) T, M 3 pe 小 型 EU 32KB 
810 (GA2) T, M, G 4 3 小 型 EU 64KB 
810 (GA3) T, M, G, N 5 3 大 型 EU 128KB 

















810T/M 系统 按 功 能 分 又 可 分 为 车 床 使 用 的 810T 系统 ， 铣 床 及 加 工 中 心 使 用 的 
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810M 系统 ， 磨 床 使 用 的 810G 系统 以 及 冲床 使 用 的 810N 系统 。 本 书 为 避免 与 数字 
810D 系统 混淆 将 模拟 810 系统 统称 为 810TZM 系统 。 

2. 西门 子 810T/M 系统 的 主要 特点 

810T/AM 系统 具有 如 下 特点 : 

1) 主 CPU 采用 80186 通道 式 结构 的 CNC 装置 ， 有 主 通道 和 辅助 通道 ， 两 个 通道 
以 同一 方式 工作 ， 通 道 由 PLC 控制 同步 。 

2) 可 控制 2 ~5 个 坐标 轴 ， 实 现 3 轴 插 补 联动 ， 基 本 插 补 功能 有 : 任意 二 坐标 的 
直线 和 圆 弧 插 补 任意 三 坐标 的 螺旋 线 插 补 ， 三 坐标 直线 插 补 。 插 补 范围 为 +99m。 

3) 可 通过 屏幕 对 话 、 图 形 功 能 、5 个 软 键 和 软 键 菜单 进行 操作 和 加 工程 序 编制 ， 
还 可 以 用 图 形 模拟 来 调试 程序 ， 直 接 在 数控 系统 上 完成 全 部 加 工程 序 的 编制 ， 可 采用 
极 坐 标 编程 、 圆 弧 半 径直 接 编程 及 轮廓 描述 编程 ( 蓝图 编程 ) 。 

4) 诊断 功能 完善 ， 系统 有 内 部 安全 监控 、 轮 廓 监控 、 主 轴 监 控 和 接口 诊断 等 。 在 
屏幕 上 除了 显示 数据 外 ， 还 显示 系统 报警 、PLC 报警 和 PLC 操作 信息 ， 以 及 PLC 输入 、 
输出 、 标 志 位 等 的 实时 状态 。 

5) 采用 系统 集成 式 PLC， 没 有 单独 PLC 的 CPU 模块 ， 系 统 构成 简单 。PLC 最 大 
128 点 输入 /64 点 输出 ， 用 户 程 序 容量 12K 字 节 ， 小 型 扩展 控制 箱 (EU) 可 安装 SINU- 
MERIK LIZO 模块， 也 可 选用 SIMATIC U 系 加 工程 序 STEP 5 程序 
列 模块 和 WF725AWF726 定位 模块 。 

6) 在 自动 加 工 的 同时 ,可 以 输入 程 








































































































































































































序 以 缩短 停机 时 间 。 数 据 和 程序 的 输入 、 | 
输出 可 通过 两 个 RS232C (V24) 接口 或 
20mA 电流 环 (TTY) 接口 。 | I 
3. 西门 子 810T/M 系统 的 控制 结构 | 控制 系统 
810T/AM 系统 控制 结构 框图 如 图 2-2 所 ro 
示 。NC 执行 加 工程 序 ， 控 制 进 给 轴 的 运 | J 
行 ， 并 通过 接口 与 PLC 交换 信息 ; PLC 执 Sai 
行 STEP5 用 户 程 序 ， 通 过 接口 控制 机 床 动 命令 什 机 床 机 床 部 分 
作 , 并 检测 到 位 信和 号， 实时 与 NC 交换 [上 何必 使 能 -| 
言 息 。 图 2-2 西门子 810TVM 系统 控制 结构 框图 








2.1.2 西门 子 810TZM 系统 软 、 硬 件 结构 


1. 西门 子 810T/M 系统 的 软件 结构 

西门 子 810TZM 系统 的 软件 分 为 启动 软件 、NC 和 PLC 系统 软件 、PLC 用 户 软 件 、 
机 床 数 据 、 参 数 设 置 文件 、 工 件 程 序 等 ， 详 见 表 2-2， 它 们 之 间 的 关系 见 图 2-3。 其 中 
开 、 亚 类 程序 、 数 据 存储 在 NC 系统 的 随机 存储 器 RAM 中 ， 是 针对 具体 机 床 的 ， 存 储 
这 些 数 据 的 存储 器 机 床 断 电 时 是 受 电池 保护 的 ， 如 果 电 池 失 效 这 些 数据 将 丢失 。 所 以 
用 户 需要 将 这 些 数据 传 出 ， 做 磁盘 备份 。 
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表 2-2 使 用 810T/M 系统 数控 机 床 的 软件 及 数据 一 览 表 
分 类 名 称 传输 识别 符 简要 说 明 所 在 的 存储 器 编 制 者 
训 设 这 本 启动 基本 系统 程序 ， 引 | ”CPU 模块 上 
和 导 系 统 建立 工作 状态 的 EPROM 
NC 与 PLC 的 基本 系统 程 
系统 序 ，NC 的 基本 功能 和 选择 | 存储 器 模块 
功能 ， 显 示 语 种 上 的 EPROM 子 j 门 子 公司 
站 用 于 实现 某 些 特定 加 工 | 模块 人 
功能 的 子 程序 软件 包 
用 于 配 接 快速 测量 头 的 占用 一 定 容 
测量 循环 一 测量 子 程序 软件 包 ， 是 | 量 的 工件 程序 
选 件 存储 器 
数控 系统 的 NC 部 分 与 
Ne 机 床 % TEAl 机 床 适 配 所 需 设 置 的 各 方 
数据 Mk 
数据 
< 二 的 集成 式 而 
PLC 机 床 Sig 系统 的 集成 式 PLC 在 使 
数据 时 和 需要 设置 的 数据 
用 STEPS 语言 编制 的 
PLC 用 户 0 De PLC 逻辑 控制 程序 块 和 报 ep. Ra 
程序 警 程序 块 ， 处 理 数控 系统 op 
与 机 床 的 接口 和 电气 控制 六 i Eo? 家 的 设计 者 
结合 PLC 用 户 程序 设置 的 
a PLC 报警 ( N6000-N6063 ) 
警 6 
报警 文本 各 Te 和 PLC 操作 提示 (N7000- 
N7063) 的 显示 文本 
系统 设 定 进 给 轴 的 工作 区 域 范围 ， 
SEA 主轴 限 速 ， 串 行 接口 的 数 
数据 
据 设 定 等 
工件 主 翩 新 这 - 件 加 工 主 程序 %0 ~ 
程序 和 9999 
工件 子 oe - 件 加 工 子 程序 LI1 ~ 
程序 L999 二 御 宝 诬 央 机 床 设计 者 
| 刀具 补偿 参数 〔 含 刀具 | 中 。”””| 或 机 床 用 户 的 
几何 值 和 刀具 磨损 值 ) 编程 人 员 
可 设 定 零 偏 654 ~ G57， 
零点 补偿 % ZOA 可 补偿 零 偏 G58、G59 及 
外 部 零 偏 (由 PLC 传送 ) 
oh 16KB RAM 机 床 设计 者 
R 参数 %RPA | 所 大 通道 其 用 的 中 央 R 参 | 数据 存储 器 子 | 或 机 床 用 户 的 
人 ”| 模块 编程 人 员 














数 (R900 ~R999) 








“20 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 

















































































































































































































V24 接 口 上 NC-SD >~| 各 轴 运 动 
| | 范围 
加 | 不 同类 型 
_ | 的 机 床 ( 轴 二 和 由 而 
0 a 
810 | 运 了 此 性 ) eT 
控制 器 | | | 成 插 补 工作 ) 
NC-CPU | I 
启动 芯片 | 
统 程 请 
-| 加 工 主 程序 
类 数据 ) | | 加 工 子 程序 加 工 循环 
， 刀 补 ， 零 补 | 测量 循环 
R 人 参数 
| ( 正业 数据 ) (部 分 了 类 数据 ) 
| 控制 接近 开关 及 电 
PLC-CPU | ; 磁 阀 的 过 辑 关 系 如 
_ 十 PLc 用 户 程 由 | 换 刀 、 切 削 液 开 关 、 
,| 序 PLC-MD 分 度 等 
了 中 
报警 文本 [= 一 +H 报警 文本 
本 类 数据 








图 2-3 西门子 810TYM 系统 机 床 数据 相互 关系 示意 图 


2. 西门 子 810T/M 系统 的 硬件 结构 

西门 子 810TZM 系统 的 硬件 采用 模块 化 结构 ， 主 要 由 CPU 模块 、 位 置 控制 模块 、 
系统 程序 存储 器 模 。 未 吕 搓 [ 模 业 8 ee 6&| 
块 、 文 字 处 理 模块 、 具有 算术 协 处 
接口 模块 、 电 源 模 处理 器 的 CPU 模块 
块 、CRT 显示 器 及 电池 一 [7 
操作 面板 等 组 成 。 接口 模块 

西门 子 810TZ M 四 
系统 的 硬件 结构 紧 
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| 一 




































































































































































凑 , 整体 体积 仅 与 存储 器 模块 罗 
ee wd " 电源 模块 , 

当 ， 如 图 2-4 所 示 。 加 
ea 测量 模块 < na nan nnnnn 
如 图 2-5 所 示 ， 其 组 (可 选 件 ) re 














成 部 分 见 表 2-3。 图 2-4 西门子 810T/M 系统 背面 外 观 图 





































































































































































































































































































































































































































































































































































NC 操作 系统 USM ”程序 和 MD Oe [py X204| [si | 
EPROM EPROM | | EPROM RAM XI TT 外 部 机 床 控制 面板 
512KB 512KB 128KB A X201 
| 测量 头 输入 输出 | 手 轮 
和 NU -一 六 操作 按键 | | 软 键 | 全 十 二 | |] 
X111 [| X121 | [X131 Xo | | rl | 
存储 器 模块 接 D 模 二 。 [Ki 下 一 全 一 本 1 UO 模块 MPG 模 块 
X11 X21 [x131 / 总 线 工 X02 401 X02 841 
(电线 ) 、~、、 HCMOS 总 线 | | 
X204 X205 
总线 | ( 背 板 连 线 ) 
X201 | | X203 | X206 [x209 | X207 X302 
| 
X11 X02 121 X02 831| [X02 833 
测量 板 1 CPU 模 块 电源 模块 显示 模块 电池 
X111 || X121 | [X131| [X141 X111 | | X121 | | X131 | 时 | | X02 832 
1 1 Smte | 
编码 器 输入 指令 值 输出 ”MPC RS232C RS232C 风扇 ”NC-ON 
2 3 Ld TTY 24V | TXx02 853 
(2) 一 (1) (1 2) 电源 “| 监视 器 适配器 二 一 一 | 9" 显示器 


图 2-5 ”西门子 810T/M 系统 硬件 模块 原理 村 





























TH 
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这 Z 下 


矣 泌 于 次 地 话 上 [1 骨 
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模块 名 称 


表 2-3 西门子 810T/M 系统 硬件 构成 


各 
HE 


功 





CPU 模块 
6FX1138-5BB x x 


数控 系统 的 核心 ， 主 要 包括 NC 和 PLC 共 月 
件 程 序 存 储 器 、 引 导 指 令 输 入 器 (启动 芯片 ) 以 及 两 个 串 行 通 
系统 只 有 一 个 中 央 处 理 器 (INTEL 80186)，, 为 NC 和 PLC 所 共 





























上 的 CPU 、 实 际 值 寄存 器 、 工 
信和 接口 。 





系统 存储 器 模块 
6FX1120-7BA 或 者 
6FX1128-1BA 


插 接 系统 存储 器 子 模块 (EPROM) 。 可 插 接 机 床 预先 存储 





内 容 的 UMS 


EPROM 子 模 块 ，6FX1128-1BA 模块 还 可 带 有 32KB 静态 随机 存储 器 


(SRAM) 作为 工件 程 


六 存储 器 的 扩展 





位 置 测量 控制 模块 

















数控 系统 对 机 床 的 进 给 轴 和 主轴 实现 位 置 反馈 闭环 控制 的 接口 (每 
模块 最 多 控制 3 个 轴 ) 











个 














































































































IZ0 子 模 块 
6FX1124-6AA x x 





6AA01 可 连接 64 点 的 24V 输入 信 





























= 
~ 了， 








24 点 

















1) 输出 各 轴 的 控制 指令 模拟 量 (0 ~ + 10V，2mA) 
568X121-4BA x x | >) 输出 相应 轴 的 调节 释放 信号 
3) 接收 位 置 反馈 信和 号 
1) 实现 与 系统 操作 面板 和 机 床 控 制 面板 的 接口 
接口 模块 2) 通过 输入 输出 总 线 与 PLC 输入 /输出 模块 及 手 轮 控 制 模块 实现 接 
6FX1121-2BA 3) 还 可 以 连接 两 个 快速 测量 头 〈 用 于 工件 或 者 刀具 的 检测 ) 
4) 可 搬 接 用 户 数据 存储 器 〈 带 电池 的 16KB RAM 存储 器 模块 ) 
x 定 ”图 形 处 
1) 进行 文字 和 图 形 的 显示 处 理 
偷 出 高 分 辩 率 的 隔行 扫描 信号 ， 提 供给 显示 器 的 适 配 单元 
有 2) 输出 高 分 辩 率 的 隔行 扫描 信号 ， 提 供给 CRT 显示 器 的 适 配 单元 
电源 模块 包括 电源 启动 逻辑 控制 、 输 入 滤波 、 开 关 式 稳 压 电源 (24VA5V) 及 风 
6EV3055-0AC 扇 监 控 等 
作为 PLC 的 输入 /输出 开关 量 接口 ， 可 连接 多 点 接口 信号 ， 如 6FX1124- 


流 24V、400mA 的 输出 信 
号 ， 这 些 信 号 短路 时 分 别 有 3 个 LED 指示 短路 报警 ， 另 外 还 有 8 点 直流 






























































模块 ， 其 上 的 

















810T/M 系统 的 可 编程 
床 的 接口 和 电气 逻辑 控 
器 的 CPU， 硬件 上 与 NC 不 能 分 离 ， 不 
者 通信 而 构成 系统 的 模式 。PLC 与 NC 间 是 通过 





810TZM 系统 可 编程 控制 需 的 编程 语言 
的 语言 STEPS 。 


所 





) 








电位 器 可 调节 监视 器 的 亮度 、 对 比 度 、 聚 焦 等 


2.1.3 西门子 810T/M 系统 的 集成 式 可 编程 序 控制 器 (PLC) 


24V、100mA 的 输出 信号 ， 这 8 点 输出 信号 没有 短路 保护 
几 视 器 和 监视 器 控 | 监视 器 一 般 采 用 9in 单 色 显示 器 ， 实 现 人 机 会 话 
制 单元 | 监视 器 控制 单元 是 监视 器 的 一 部 分 ， 通 过 接口 连接 到 文字 图 形 处 理 器 


这 控制 器 是 一 个 集成 式 可 编程 序 控制 器 ， 用 于 实现 系统 与 机 














属于 茶 








5 








[a] 


言 号 交换 信息 的 ， 





所 器 与 NC 实现 接 
参见 图 2-6。 














判 。 所 谓 集成 式 PLC， 就 是 数控 装置 没有 单独 的 可 编程 序 控制 
型 号 的 可 编程 序 控 人 


或 


采用 西门 子 SIMATIC S5 系列 可 编程 控制 器 


西门 子 810TZM 系统 GA2 和 GA3 版 本 的 PLC 相当 于 $5 115U 的 编程 结构 ， 使 用 组 
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NC PLC 操 作 系 统 PLC 
~| 输入 /输出 “上 一 

































































































































































1 
示人 |- 上下 描 状 态 出 错 信息 | | 状态 出错 信和 -| 
监视 
| > VDI 信 号 “| 上 = 
一 = 二 接口 控制 
工件 M, S, T,H 辅助 功能 “上 =~| ”程序 
程序 | 一 一 
态 /动态 M 
外 部 译 权 上 | 时 
' 简 外 部 数据 ”| 一 
驱动 es, 
控制 机 床 数据 “ 广 一 | 
站 
伺服 驱动 操作 而 板 
i 输入 /输出 
继电器 、 电 磁 间 等 执行 元 件 |- | 。。” 模 抉 






































| 行程 开关 、 接 近 开 关 等 检测 元 件 | 一 











图 2-6 西门子 810T/M 系统 PLC 与 NC 间 的 信和 号 交换 


织 块 OB1 作为 系统 与 用 户 程 序 的 接口 ，CPU 循环 扫描 OB1， 在 0B1 中 可 以 调用 程序 
块 、 功 能 块 等 。 组 织 块 可 使 用 64 个 ; 程序 块 、 功 能 块 、 顺 序 块 和 数据 块 可 编程 255 
个 ， 使 编程 更 方便 ， 控 制 功能 更 强大 。PLC 的 程序 运行 通常 占用 15% 的 CPU 运行 时 
间 。PLC 的 开关 量 接 口 通 过 输入 输出 模块 (6FX1124-6AA x x ) 来 实现 ， 最 多 可 以 有 
128 点 输入 ，64 点 输出 。 


2.1.4 西门子 810T/M 系统 的 机 床 数据 


1. 西门 子 810T/M 系统 的 机 床 数据 

数控 系统 机 床 数据 用 来 匹配 不 同 的 数控 机 床 ， 因 为 数控 系统 功能 特别 强 ， 而 数控 
机 床 的 要 求 各 不 相同 ， 通 过 系统 机 床 数据 的 设 定 可 以 使 用 相同 的 数控 系统 ， 实 现 不 同 
机 床 的 不 同 功能 。 

西门 子 810TVM 系统 机 床 数据 分 类 见 图 2-4。 


表 2-4 西门子 810T/M 系统 机 床 数 据 分 类 






























































序 号 数据 范围 数据 作用 备 注 
1 MD0 ~ MD261 通用 数据 这 部 分 数据 一 般 不 需要 用 户 调整 














2 MD1080 ~ MD118※ 通道 设 定 特定 数据 
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( 续 ) 
序 号 数据 范围 数据 作用 备 注 
3 MD200 * ~ MD396 * 伺服 轴 专 用 数据 人 
主轴 不 同 传动 级 的 特性 进 
4 MD400# ~ MD461# 主轴 特定 数据 Wp Ba 
5 MD5000 ~ MD5050 系统 通用 数据 位 
6 MD5060 ~ MD5066 传送 数据 
7 MD5200 ~ MD521# 主轴 特定 数据 位 
8 MD540※ ~ MD558※ 通道 特定 数据 位 一 般 不 需 用 户 调整 
9 MD560 * ~ MD584 * 伺服 轴 特 定数 据 位 
10 MD6000 ~ MD6249 丝 杠 误差 补偿 数据 位 
11 MD1096 * 伺服 轴 特 定数 值 
12 MD0 ~ MD9 PLC 系统 通用 数据 
13 MD1000 ~ MD1007 PLC 用 户 机 床 数据 
14 MD2000 ~ MD2005 PLC 系统 数据 位 
15 MD3000 ~ MD3003 PLC 用 户 机 床 数据 位 





























注 ，* 是 数字 ， 代 表 伺服 轴 号 ，0 代表 第 1 轴 ，! 代表 第 2 轴 ， 依 此 类 推 ; 

※ 是 数字 ， 代 表 通 道 号 ,0 代表 第 1 通道 ，! 代表 第 2 通道 ; 

# 是 数字 ， 代 表 主 轴 号 , 0 代表 1 号 主轴 ，1 代表 2 号 主轴 。 

2. 与 机 床 检修 有 关 的 机 床 数据 

每 一 台数 控 机 床 的 数控 系统 机 床 数据 在 机 床 出 厂 时 都 已 经 设 定好 ， 一 般 来 说 不 需 
用 户 改 动 。 随 意 更 改 机 床 数据 可 能 导致 机 床 发 生 故 障 ， 这 是 非常 危险 的 事情 。 但 在 机 床 
故障 检修 过 程 中 ， 有 了 时 要 用 到 一 些 机 床 数据 ， 进 行 一 些 调整 。 下 面 介 绍 一 些 与 机 床 故 障 
检修 相关 的 机 床 数据 ， 但 在 使 用 时 一 定 要 注意 ， 如 果 更 改 后 无 效果 ， 应 立即 恢复 原 数 据 。 

(1) 与 机 床 行程 有 关 的 数据 ”为 保护 机 床 的 正常 运行 ， 数控 系统 设置 软件 限 位 ， 
进 给 轴 运 动 超出 或 者 接近 软件 限 位 机 床 将 停止 运动 ， 并 产生 相应 报警 。 软 件 限 位 机 床 
数据 见 表 2-5。 



























































表 2-5 ”西门子 810T/M 系统 软件 限 位 机 床 数据 


























数据 地 址 功 能 
2240 X 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 
2241 第 2 轴 轴 正方 向 软件 限 位 设 定 值 (T 系 统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 轴 ) 
2242 Z 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
2243 第 4 轴 正 方向 软件 限 位 设 定 值 
2280 X 轴 负 向 软件 限 位 设 定 值 
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( 续 ) 
数据 地 址 功 能 
2281 第 2 轴 轴 负 向 软件 限 位 设 定 值 (T 系 统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 四 ) 
2 Z 轴 负 向 软件 限 位 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
2 第 4 轴 负 方向 软件 限 位 设 定 什 








(2) 进 给 轴 快 速 进 给 速度 设 定 机 床 数据 ”西门 子 810T/M 系统 通过 机 床 数 据 设 定 
了 相应 坐标 轴 的 最 大 运行 速度 ， 在 加 工程 序 中 ，G00 就 是 执行 的 这 个 速度 。 表 2-6 是 相 
应 伺服 轴 的 快 进 速度 机 床 数 据 速 度 设 定 表 。 


表 2-6 西门子 810T/M 系统 快速 进 给 速度 设 定 机 床 数 据 










































































数据 地 址 功 能 
2800 X 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 
2801 第 2 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 (TT 系统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 轴 ) 
2802 Z 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
2803 第 4 轴 的 快速 进 给 速度 设 定 值 














(3) 坐标 轴 反 向 间 际 补偿 机 床 数 据 ”在 半 闭 环 位 置 控制 系统 为 了 补偿 丝 杠 反 向 的 
间隙， 西门 子 810TZM 系统 设 定 机 床 数 据 对 丝 杠 反 向 间隙 进行 补偿 。 表 2-27 为 坐标 轴 反 
向 间隙 机 床 数据 设 定 表 。 


表 2-7 西门 子 810T/M 系统 坐标 轴 反 向 间隙 补偿 机 床 数据 



































数据 地 址 功 能 

2200 X 轴 反 向 间 院 补偿 值 

2201 第 2 轴 轴 反 向 间隙 补偿 值 (T 系 统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 轴 ) 
2202 Z 轴 反 向 间隙 补偿 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 

2203 第 4 轴 反 向 间隙 补偿 值 











(4) 坐标 轴 参 考点 数值 机 床 数据 ”西门 子 810T/M 系统 在 机 床 数据 中 设 定 了 坐标 
轴 参 考点 的 设 定 值 ， 在 系统 启动 后 ， 返 回 参 考点 时 ， 在 屏幕 上 显示 的 各 轴 坐 标 值 就 是 
设 定 的 数值 。 表 2-8 为 参考 点 坐标 轴 设 定 表 。 
表 2-8 ”西门子 810T/M 系统 坐标 轴 参 考点 设 定 值 机 床 数据 















































数据 地 址 功 能 
2400 X 轴 参 考点 设 定 值 
2401 第 2 轴 参 考点 设 定 值 (T 系 统 为 Z 轴 ，M 系统 为 了 轴 ) 
2402 Z 轴 参 考点 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
2403 第 4 轴 参 考点 设 定 值 
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(5) 坐标 轴 参 考点 偏 移 机 床 数据 西门 子 810TZM 系统 设置 了 坐标 轴 参 考点 漂移 
的 机 床 数据 ， 利 用 参考 点 偏 移 这 个 机 床 数据 ， 可 以 使 数控 机 床 在 返回 参考 点 时 ， 使 参 
考点 产生 位 移 。 这 样 可 以 依靠 数据 设 定 来 取代 机 械 位 移 或 者 调整 测量 反馈 系统 。 参 考 
点 最 大 的 偏 移 可 以 达到 +9 999 个 单位 数 。 但 偏 移 最 好 不 要 超过 两 个 零点 脉冲 之 间 的 距 
离 ， 因 为 这 时 最 好 的 方法 是 调整 参考 点 挡 块 的 位 置 。 表 2-9 是 西门 子 810T/M 系统 坐标 
轴 参 考点 偏 移 机 床 数据 设 定 表 。 


表 2-9 ”西门 子 810T/M 系统 坐标 轴 参 考点 偏 移 机 床 数据 





















































数据 地 址 功 能 
2400 X 轴 参 考点 偏 移 设 定 值 
2401 第 2 轴 参 考点 偏 移 设 定 值 (T 系统 为 Z 轴 ，M 系统 为 Y 轴 ) 
2402 Z 轴 参 考点 偏 移 设 定 值 (只 有 M 系统 有 效 ) 
2403 第 4 轴 参 考点 偏 移 设 定 值 








2.1.5 ”西门子 810T/M 系统 的 初始 化 操作 

西门 子 810T/M 系统 有 一 个 系统 初始 化 菜单 ， 进 入 系统 初始 化 菜单 后 ， 可 以 对 系统 
数据 进行 初始 化 操作 。 但 应 该 注意 如 果 对 正常 运行 的 系统 进行 初始 化 ， 系 统 将 不 再 正 
常 工作 ， 除 非 重 新 装 入 程序 和 数据 。 

1. 如 何 进入 系统 初始 化 菜单 

进入 系统 初始 化 菜单 有 如 下 两 种 方式 : 


1) 启动 方式 在 系统 上 电 的 同时 按 住 系统 面板 上 “诊断 ” [| 按键 几 秒 钟 ， 松 手 
后 ， 系 统 就 会 进入 初始 化 菜单 。 

2) 正常 工作 时 ， 按 系统 操作 面板 上 “诊断 ”| ] 刍 ， 系 统 就 会 提示 输入 密码 ， 输 
入 正确 密码 后 ， 再 按 这 个 按键 ， 屏 幕 显示 如 图 2.7 所 示 。 


JOG 记 包 浏 
































SET UP 
3GE 570.821.9001.25 


INITIAL CLEAR MODE 
SET UP MODE END 
SET UP MODE END, CLEAR PASSWORD 









































屏幕 最 | INITIAL SET UP SET UP 
氏 休 CLEAR END END PW 
软 键 Eee | 一 [El [ss 下 









































图 2-7 进入 初始 化 菜单 的 准备 画面 
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按 SET UP END (启动 结束 ) 下 面 的 软 键 ， 不 进入 系统 初始 化 菜单 ， 但 密码 保持 有 效 。 

按 SET UP END PW (启动 结束 ， 密 码 ) 下 面 的 软 键 ， 不 进入 系统 初始 化 菜单 ， 密 
码 取消 。 

按 INITIAL CLEAR (启动 清除 ) 下 面 的 软 键 ， 即 可 进入 系统 初始 化 菜单 。 


2. 系统 初始 化 菜单 
进入 系统 初始 化 菜单 后 ， 屏 幕 上 出 现 如 图 2-8 所 示 的 显示 。 
































3 ORD PLC stop 
SET UP INITIAL CLEAR 


DAIA IN-OUT 

NC USER DAIA 

PLC INITIAL/LOAD PLC PROGRAM 
DELETE MACHINE DATA LOAD 

SET UP MODE END CLEAR PASSWORD 










































































屏幕 最 DATA- NC PLC MACHINE | SETUP | > 
底 行 IN-OUT DATA INITIAL DATA END PW 
软 键 ] 















































图 2-8 系统 初始 化 菜单 


屏幕 上 显示 的 内 容 对 应 于 相应 软 键 的 功能 ， 在 系统 数据 丢失 后 ， 屏 幕 显示 的 文字 

是 德 文 ， 但 文字 含义 是 与 英文 一 致 的 ， 可 按 英 文 方式 操作 。 
系统 初始 化 菜单 有 4 种 主要 功能 : 数据 输入 输出 (通过 通信 口 )、NC 数据 初始 化 、 

PLC 初始 化 、 机 床 数据 初始 化 ; 按 右 侧 第 一 个 软 键 退出 初始 化 操作 ， 并 使 密码 失效 。 
NC 数据 初始 化 、PLC 数据 初始 化 和 机 床 数据 初始 化 这 三 种 功能 对 系统 不 同类 型 的 

数据 进行 格式 化 ， 使 用 时 一 定 要 注意 ， 格 式 化 后 ， 系 统 的 用 户 数据 将 丢失 ， 必 须 重 新 

装 和 用户 数据 机 床 才能 工作 。 

按 软 键 右 侧 的 “>” 键 进入 初始 化 扩展 菜单 ， 如 图 2-9 所 示 。 


3 ORD 2 PLC stop 
SET UP 
3GE 570.821.9001.25 






































NC-ALARMS /PLC-ALARMS 





HW SW 


屏幕 最 NC PLC 
VERSION | VERSION 


底 行 ALAMR ALARM 


图 2-9 系统 初始 化 扩展 菜单 
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系统 初始 化 扩展 菜单 有 如 下 4 种 功能 : 

按 NC ALARM (NC 报警 ) 下 面 的 软 键 显示 NC 的 报警 号 和 报警 信息 。 

按 PLC ALARM (PLC 报警 ) 下 面 的 软 键 显示 PLC 的 报警 号 和 报警 信息 。 

按 HW VERSION (硬件 版 本 ) 下 面 的 软 键 ， 屏幕 上 将 显示 硬件 版 本 号 。 

按 SW VERSION (软件 版 本 ) 下 面 的 软 键 , 屏幕 上 将 显示 软件 版 本 号 。 

(1) NC 存储 器 格式 化 ”在 系统 初始 化 菜单 中 , 按 NC DATA (NC 数据 ) 下 面 的 软 
键 ， 系 统 进 入 NC 存储 器 格式 化 菜单 ， 如 图 2-10 所 示 。 


3 ORD PLC stop 























NC INITIAL CLEAR 


FORMAT USER MEMORY 
CLEAR PART PROGRAM MEMORY 
FORMAT ALARM TEXT MEMORY 











屏幕 最 | FORMAT CLEAR FORMAT 
氏 休 USER M PART PR | AL-TEXT 

























































































软 刍 ] 
图 2-10 ”NC 存储 器 格式 化 荣 记 


NC 存储 器 格式 化 操作 对 三 方面 内 容 进 行 格式 化 : 其 一 对 用 户 存储 区 格式 化 ; 其 二 
对 工件 存储 区 格式 化 ， 即 清除 工件 程序 存储 器 ; 其 三 格式 化 报警 文本 。 

按 软 键 ， 在 屏幕 上 相对 应 的 项 目前 面 就 会 打上 “V”， 表 示 该 功能 已 完成 。 

1) 用 户 存储 区 格式 化 。 按 FORMAT USER M (格式 化 用 户 存 储 器 ) 下 面 的 软 
键 ， 则 清除 刀具 偏 置 、 设 定数 据 、 输 入 缓冲 区 数据 、R 参数 和 零 偏 。 

2) 清除 工件 程序 。 按 CLEAR PART PR (清除 工件 程序 存储 器 ) 下 面 的 软 键 ， 
NC 工件 程序 存储 器 被 清 零 。 

3) 格式 化 报警 文本 。 按 FORMAT AL-TEXT (格式 化 报警 文本 ) 下 面 的 软 键 ， 
如 果 NC MD5012 BIT7 被 设置 为 “1”， 则 存储 器 被 格式 化 ，PLC 报警 文本 被 清除 。 

按 软 键 左 侧 的 “入 ” 键 ， 返 回 系统 初始 化 菜单 。 

(2) PLC 初始 化 ”在 系统 初始 化 菜单 中 ， 按 PLC INITIAL (PLC 初始 化 ) 下 面 的 软 
键 ， 进 入 PLC 初始 化 菜单 ， 屏 幕 显示 如 图 2-11 所 示 。 

在 PLC 初始 化 菜单 中 ， 可 以 进行 三 种 操作 : 其 一 清除 PLC; 其 二 清除 PLC 标志 ; 
其 三 从 UMS 装载 PLC 程序 。 

按 软 键 ， 屏 幕 上 相应 项 目的 前 面 就 会 打上 “MV”， 表 示 该 功能 已 完成 。 

1) 清除 PLC。 按 CLEAR PLC (清除 PLC) 下 面 的 软 键 ， 将 清除 PLC 用 户 程序 、 
输入 输出 接口 映像 、NCZPLC 接口 、 定 时 器 、 计 数 器 和 数据 块 。 
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3 ORD PLC stop 


PLC INITIAL /LOAD PLC PROGRAM 


CLEAR PLC PROGRAM 
CLEAR RETENTIVE FLAGS 
LOAD PLC PROGRAM 





屏幕 最 | CLEAR 
底 行 PLC 














LOAD 
UMS-PRG 

























































































保护 标志 位 全 部 清 零 。 


图 2-11 PLC 初始 化 菜单 


2) 清除 PLC 标志 。 按 CLEAR FLAGS (清除 标志 ) 下 面 的 软 键 ， 将 PLC 的 断 电 




















3) 从 UMS 装载 PLC 程序 。 如 果 PLC 用 户 程序 保存 在 UMS， 在 上 面 两 项 工作 完 
成 后 ， 按 LOAD UMS-PRG ( 装 入 UMS 程序 ) 下 面 的 软 键 ， 可 将 PLC 用 户 程 序 从 UMS 


装 入 系统 。 





























按 软 键 左 侧 的 “人 ” 刍 , 返回 系统 初始 化 菜单 。 
(3) 机 床 数 据 格式 化 ”在 系统 初始 化 菜单 中 ， 按 MACH DATA (机 床 数据 ) 下 面 





的 软 键 后 ， 进 入 机 床 数据 格式 化 菜单 ， 屏 幕 显示 如 图 2-12 所 示 。 























屏幕 最 | ”CLEAR 
友人 NC MD 











3 ORD PLC stop 
DELET MACHINE DAIA LOAD 


CLEAR MACHINE DATA 
LOAD STANDARD 

CLEAR PLC DATA 

LOAD PLC STANDARD DATA 
LOAD MD FROM UMS 


LOAD CLEAR 
NC MD PLC MD 


LOAD 
PLC MD 


LOAD 
MD UMS 























软 刍 | 






























































按 软 键 后 ， 屏 幕 上 相对 应 








图 2-12 机床 数据 格式 化 菜单 


的 项 目 就 会 在 前 面 打 上 “MV”， 表 示 这 个 功能 已 执行 。 





机 床 数 据 格式 化 菜单 具有 5 种 功能 ， 具 体操 作 如 下 : 


1) 清除 NC 机 床 数据 。 按 CLEAR NC MD (清除 NC 数据 ) 下 


床 数据 清除 。 











四 








的 软 键 ， 将 NC 机 
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2) 装 人 标准 NC 数据 。 按 LOAD NC MD ( 装 入 NC 数据 ) 下 面 的 软 键 ， 将 NC 的 标 
准 机 床 数据 装 入 。 

3) 清除 PLC 机 床 数据 。 按 CLEAR PLC MD (清除 PLC 数据) 下面 的 软 键 , 将 PLC 
机 床 数据 清除 。 

4) 装 入 PLC 标准 机 床 数据 。 按 LOAD PLC MD ( 装 入 PLC 数据 ) 下 面 的 软 键 ,将 
PLC 的 标准 机 床 数据 装 入 。 

5) 从 UMS 装 入 机 床 数据 。 如 果 用 户 数据 储存 在 UMS 存储 器 内 ， 上 面 几 项 操作 完 
成 后 ， 按 LOAD MD UMS ( 装 入 UMS 数据 ) 下 面 的 按键 ， 把 用 户 数据 装 入 系统 存储 需 。 

按 软 键 左 侧 的 “人 人” 键 ， 返回 系统 初始 化 菜单 。 

在 系统 初始 化 菜单 中 , 按 SET UP END PW 下 面 的 软 键 ， 退 出 初始 化 菜单 。 


2.1.6 西门 子 810TZM 系统 的 报警 系统 


















































西门 子 810TZM 系统 具有 较 强 的 自 诊 断 能 力 ， 对 大 多 数 故障 都 能 够 诊断 出 来 ， 产 生 
报警 ， 并 在 显示 器 上 显示 报警 信息 。 对 于 机 床 侧 的 故障 诊断 ， 是 由 机 床 制 造 厂家 编制 
的 PLC 用 户 程 序 来 完成 的 。 


使 用 西门 子 810T/M 系统 的 数控 机 床 根据 有 无 报警 ， 可 把 故障 分 为 有 报警 故障 和 无 
报警 故障 。 从 发 生 部 位 分 成 系统 故障 、PLC 故障 、 机 床 侧 故 障 及 伺服 系统 故障 等 。 

在 系统 出 现 故障 报警 时 ， 在 屏幕 的 上 数 第 二 行 显示 一 个 报警 号 和 报警 信息 ， 而 多 
于 一 个 报警 时 ， 其 他 报警 号 和 报警 信息 只 能 在 DIAGNOSIS 菜单 里 显示 。 在 任何 操作 方 
式 下 按 图 | 键 找到 DIAGNOSIS 功能 ， 按 下 面 的 软 键 ， 系 统 进 入 诊断 菜单 ， 屏 幕 上 显示 的 
菜单 如 图 2-13 所 示 。 



































JOG 三 EH] 
1120 ORD!1 Clamping monitoring 

ALARM MESSAGE FROM NC 

1120 ORD!1 Clamping monitoring 

2000 ORD1 Emergency stop 





屏幕 最 NC PLC 
底 行 ALARM ALARM 


PLC PLC > 
MESSAGE STATUS 



























































软 键 嘱 玫 呈 一 呈 玫 = Es 





图 2-13 诊断 菜单 


按 NC ALARM (NC 报警 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 NC 报警 信息 显示 状态 ， 显 示 所 有 已 
发 生 的 没有 被 复位 的 NC 报警 号 和 报警 信息 。 

按 PLC ALARM (PLC 报警 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 报警 显示 状态 ， 显 示 所 有 已 发 
生 的 没有 被 复位 的 PLC 报警 号 和 报警 信息 。 
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按 PLC MESSAGE (PLC 信息 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 操作 信息 显示 状态 ， 显 示 所 
有 已 发 生 的 没有 被 复位 的 PLC 操作 信息 号 和 详细 信息 。 

按 PLC STATUS (PLC 状态 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 状态 在 线 显示 菜单 ， 可 实时 观 
察 PLC 的 输入 、 输 出 、 标 志 位 、 定 时 器 等 状态 ， 这 对 于 诊断 机 床 侧 故障 是 非常 有 效 的 。 

1. 西门 子 810T/M 系统 自 诊断 功能 

与 所 有 的 现代 化 数控 系统 一 样 ， 西 门 子 810TZM 系统 也 具备 很 强 的 自 诊 断 系 统 ， 整 
个 自 诊 断 处 理 功能 通过 数控 系统 的 CPU 模块 对 整个 系统 及 其 输入 输出 信号 进行 全 面 监 
控 ， 并 实时 识别 控制 系统 及 机 床 出 现 的 故障 及 用 户 应 用 程序 中 的 错误 ， 在 显示 器 上 显 
示 相 应 的 故障 号 和 故障 信息 ， 从 而 不 但 能 有 效 地 避免 机 床 的 误 操 作 或 者 带 病 运行 ， 而 
且 更 能 有 效 地 为 检修 机 床 故障 提供 依据 。 

数控 系统 自 诊 断 系统 在 系统 运行 过 程 中 主要 的 监控 内 容 包括 下 面 几 个 方面 : 

1) CPU 模块 监控 : 包括 主 处 理 单元 、NC 与 PLC 之 间 的 数据 传输 、 串 行 接口 、 模 
块 中 各 种 测试 标志 及 监控 点 、 内 存单 元 、 电 压 和 温度 等 。 

2) 位 置 控制 模块 监控 ， 主要 包括 输入 信和 号、 位置 及 速度 反馈 信号 的 监测 与 比较 。 

3) 接口 控制 模块 监控 : PLC 中 各 输入 输出 点 及 标志 的 监控 ， 并 根据 这 些 信 息 由 
PLC 用 户 程 序 判 断 是 否 正常 ， 如 发 现 异 常 ， 产 生 报警 。 

4) 机 床 应 用 部 分 的 监控 : 主要 是 用 户 应 用 程序 格式 的 合法 性 ， 以 及 各 类 应 用 参数 
的 合法 性 。 

西门 子 810TZM 系统 的 自 诊 断 系 统 主要 可 分 为 两 个 方面 : CPU 控制 模块 自 诊断 和 
数控 系统 的 自 诊断 。 

(1) CPU 控制 模块 的 自 诊 断 CPU 控制 模块 是 810TZM 数控 系统 工作 的 关键 ， 
CPU 控制 部 分 一 旦 出 现 故 障 ， 整 个 系统 将 无 法 启动 。 出 现 这 类 故障 时 ， 可 借助 CPU 板 
上 的 发 光 三 极 管 的 指示 灯 的 提示 来 分 析 故 障 状况 。 在 正常 的 情况 下 ， 系 统 在 启动 的 最 
初 6~7s， 指示 灯 将 频繁 闪 动 ， 即 首先 对 CPU 模块 进行 自 检 ， 如 果 硬 件 正常 工作 ， 则 
系统 开始 启动 ， 此 时 发 光 二 极 管 熄 灭 。 否 则 发 光 二 极 管 将 常 亮 ， 此 时 的 数控 系统 将 不 
能 正常 工作 ， 显 示 器 上 也 不 会 出 现任 何 显示 ， 这 类 故障 主要 有 下 列 几 个 方面 的 原因 : 

1) CPU 控制 模块 硬件 故障 。 

2) EPROM 存储 器 故障 。 

3) 启动 芯片 损坏 。 

4) 模块 中 有 跨 接 线 接 错 。 

5) 总 线 板 损坏 。 

6) 机 床 数据 丢失 ， 需 要 重新 装 入 数据 。 

如 果 在 数控 系统 启动 后 ， 正 常 工 作 时 这 个 发 光 二 极 管 亮 了 ， 则 表明 ; 

1) 模块 中 出 现 硬件 故障 。 

2) CPU 循环 工作 出 错 。 

(2) 系统 自 诊断 ” 当 CPU 模块 正常 工作 时 ， 能 够 利用 系统 的 自 诊断 功能 来 诊断 其 
他 部 分 的 故障 ， 通 过 运行 自 诊断 程序 ， 当 检测 出 系统 故障 时 ， 可 以 在 显示 器 上 显示 报 
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警号 和 报警 信息 ， 维 护 人 员 可 以 根据 报警 信 ， 


(3) 运行 自 诊断 ”在 正常 运行 时 ， 系 





息 来 诊断 故障 。 
也 在 随时 监视 系统 各 部 分 的 运行 ， 


一 日 发 


现 异 常 ， 立 即 产生 报警 。PLC 运行 机 床 厂家 编制 的 逻辑 程序 ， 实 时 监测 机 床 的 运行 ， 





如 发 现 机 床 动作 有 问题 ， 
2. 报警 分 类 
西门 子 810TZM 系统 报警 可 以 分 为 7 类 ( 


立即 停机 ， 并 产生 报警 。 








其 中 五 类 是 NC 报警 ， 两 类 

















NC 报警 分 为 : 

1) 电源 开 报警 。 

2) RS232 (V.24) 报警 。 
3) 伺服 报警 (复位 报警 ) 。 
4) 一 般 报警 (复位 报警 ) 。 
5) 可 有 删除 的 报警 。 

PLC 报警 分 为 : 

(1) PLC 错误 信息 。 

(2) PLC 操作 信息 。 





是 PLC 报警 ) 。 


































































































表 2-10 是 西门 子 810T/M 系统 报警 号 与 清除 方式 一 览 
表 2-10 ”西门 子 810T/M 系统 报警 号 与 清除 方式 一 览 表 

报 和 警 号 报警 类 别 报警 清除 方式 
1.…15 本 
电源 开 报警 重新 开 控制 器 

1) 查找 “数据 输入 输出 ( DATA 
IN-OUT)” 菜 单 
16….39 V.24 (RS 232) 报警 2) 按 “ 数 据 输入 输出 (DATA 
IN-OUT) ”的 软 键 
3) 按 “ 停 止 (STOP) ” 软 键 
| 伺服 报警 (复位 报警 ) A 聊 
100 * …196 (% = 轴 号 ) 按 复 位 键 
伺服 报警 〈 电 源 开 报警 ) 二 
132 * EE 二 宇 f 出 
i 重新 开 控制 大 
2000…2999 一 般 报警 (复位 报警) 按 复位 键 
3000…3087 可 删除 的 报警 按 应 答 键 
6000…6063 PLC 用 户 报警 
立 答 

6100…6163 如 果 有 3 号 报警 出 现 是 PLC 错误 信息 人 
7000…7063 PLC 操作 信息 这 些 信 息 由 PLC 程序 自动 复位 

3. 报警 显示 








西门 子 810T/M 系统 的 报警 信息 显示 在 显示 器 的 “报警 行 ” 上 。 如 图 2-14 所 示 
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“报警 行 ”在 




















西门 子 810T/AM 系统 报警 


1) 格式 一 


报警 号 和 附加 
的 标识 符 


， 如 图 2-15 所 示 ， 


报警 文本 显示 区 域 





图 2-14 ”报警 行 


显示 有 4 种 格式 ; 
这 种 格式 适用 于 报警 号 0…39 和 2000… 


示 位 置 





:2999 。 








2000 


ORD 2 Emergency stop 





W 


了 2 





V 


Vv 











最 多 28 个 字符 描述 报警 文本 


ee 顺序 号 ORD1... ORD99 
(顺序 号 表示 报警 发 生 的 次 数 ) 











最 多 4 个 字符 表示 报警 号 


2) 格式 二 ， 如 网 2-16 所 示 ， 


图 2-15 报警 显示 格式 一 


这 个 格式 适用 于 报警 1000…1963 。 











112* 


ORD10 Control loop hardware 1 





NR 了 











最 多 4 个 


注 :“* ”代表 ， 





3) 格式 三 ， 如 
3055 (部 分 ) 。 
4) 格式 四 ， 如 





“0” 为 第 一 轴 ; “1” 
图 2-17 所 示 ， 


图 2-18 所 示 ， 适 用 于 报警 号 6000…6163 (PLC 





最 多 28 个 字符 描述 报警 文本 | 
最 多 5 个 字符 表达 顺序 号 ORD1... ORD99 |! 
(顺序 号 表示 报警 发 生 的 次 数 ) 
字符 表示 报警 号 


图 2-16 报警 显示 格式 二 


为 第 二 轴 ; “2” 为 第 三 轴 ;“3” 为 第 

















这 个 格式 适用 于 报警 2000…2999 (部 分 ) 和 3000… 








错误 信息 ) 和 报警 


号 7000…7063 (PLC 操作 信息 ) 。 
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2065 1 N 30 Pos. behind SW overtravl | 
I . 7 | ) ks Be JJ/ 
1 | 上 | 
1 
最 多 28 个 字符 描述 报警 文本 | 
最 多 5 个 字符 表示 错误 发 生 的 程序 块 号 ， |! 
(在 这 个 例子 中 是 在 N30 语句 出 现 问 题 的 ) 
1 个 字符 表示 通道 号 
“1"” 一 通道 1 
“2” 一 通道 2 
“3” 一 通道 3 
最 多 4 个 字符 表示 报警 号 


图 2-17 ”报警 显示 格式 三 



































6138 PLC No response from EU 


I J \ J 1 
1 
1 
1 
1 











| Y 
最 多 32 个 字符 描述 报警 文本 
特殊 文本 : 表示 出 现 一 个 PLC 报 警 
4 个 字符 表示 报警 号 
图 2-18 报警 显示 格式 四 

















4. 一 些 报警 的 处 理 方法 

西门 子 810TZM 系统 大 部 分 监控 的 故障 识别 结果 是 以 报警 显示 的 方式 给 出 的 ， 对 于 
各 个 具体 的 故障 报警 ， 系 统 有 固定 的 报警 号 和 文字 显示 给 予 提 示 。 系 统 会 根据 情况 决 
定 是 否 取消 NC 准备 好 信号 ， 或 者 封锁 循环 启动 。 对 于 运行 中 出 现 的 故障 ， 必 要 时 停止 
加 工程 序 ， 等 待 处 理 。 下 面 对 其 中 一 部 分 含义 比较 广泛 的 报警 ， 提 供 一 些 故障 可 能 原 
因 和 处 理 方法 ， 供 机 床 故障 检修 时 参考 。 

1) 1~15 号 报警 ， 指 示 系 统 本 身 的 一 些 故障 ， 提 示 的 含义 明确 ， 但 其 中 一 些 故 障 
的 处 理 方法 需要 加 以 注意 。 

1 号 报警 ”反映 工件 存储 器 的 电池 电量 即将 用 完 或 者 已 经 没 电 ,这 个 电池 在 CRT 
显示 单元 的 背面 。 更 换 这 个 电池 必须 在 系统 通电 的 情况 下 进行 ， 否 则 存储 内 容 会 丢失 。 

6 号 报警 ”指示 的 是 数据 存储 器 子 模块 电池 电量 用 尽 ， 更 换 时 ， 应 以 新 的 子 模块 蔡 
换 旧 的 子 模块 ， 必 须 在 系统 断 电 的 情况 下 拔 下 该 子 模块 ， 否 则 会 引起 系统 故障 。 子 模 
块 换 掉 后 ， 需 重新 加 载 存储 的 内 容 。 但 后 来 的 很 多 810TAM 系统 已 不 使 用 这 个 子 模块 了 。 

3 号 报警 ”表示 PLC 处 于 停止 状态 。 此 时 由 于 接口 已 被 封锁 ， 机 床 不 能 工作 。 遇 
到 这 种 情况 ， 一 般 使 用 PLC 的 机 外 编程 器 读 出 中 断 堆 栈 的 内 容 ， 即 可 查 明 故 障 原因 。 
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对 于 偶尔 出 现 的 这 种 故障 ， 也 可 以 采用 初始 化 的 方法 重新 启动 PLC， 使 机 床 恢 复工 作 。 
出 现 这 个 故障 时 ， 有 可 能 还 有 其 他 故障 ， 可 以 查看 PLC 报警 信息 ， 可 以 根据 这 些 提 示 
检查 故障 。 

这 类 故障 应 在 故障 排除 后 ， 用 电源 复位 或 关机 重新 启动 的 方法 恢复 系统 运行 。 

2) 16 ~48 号 报警 为 系统 的 RS-232 (V.24) 接口 的 报警 。 西门 子 810T/M 系统 有 
两 个 RS-232 接口 ， 可 以 通过 正确 的 设置 ， 设 定数 据 位 SD5010 ~ SD5028 与 不 同 传输 设 
备 的 RS-232C 接口 配 接 ， 进 行 数据 传输 。 是 否 能 够 成 功 地 实现 数据 传输 ， 取 决 于 电缆 
连接 、 系 统 和 传输 设备 的 状态 、 数 据 格 式 、 传 输 识别 符 以 及 传输 波 特 率 是 否 正确 。 这 
类 报警 就 是 从 这 些 方面 对 数据 传输 过 程 进 行 监控 ， 及 时 提示 用 户 处 理 接 口 故 障 ， 保 证 
传输 能 顺利 进行 。 

例如 ，22 号 报警 “时 间 生 效 ”， 表 示 系 统 在 60s 内 没有 输出 或 收 到 传输 的 字符 ， 也 
就 是 说 传输 接口 不 通 ， 这 时 一 般 应 检查 外 部 设备 的 状态 或 设 定 是 否 正确 ; 电缆 是 否 用 
错 或 接 错 等 。 而 28 号 报警 “环形 存储 器 溢出 ”， 表 示 系 统 不 能 及 时 处 理 传输 时 读 入 的 
字符 ， 即 传输 速度 太 快 。 应 考虑 降低 系统 与 外 设 双方 的 传输 波 特 率 。 

这 类 报警 故障 原因 消除 后 ， 用 传输 操作 中 的 “STOP” 软 键 清除 报警 信息 。 

3) 100* ~196* 号 报警 为 进 给 轴 专 用 报警 (其 中 * 代表 数字 位 轴 号 ，0 代表 第 一 
轴 ，1 代表 第 二 轴 ， 依 此 类 推 ) 。 这 类 报警 反映 机 床 的 位 置 控 制 闭环 中 各 个 环节 可 能 出 
现 的 故障 ， 是 实际 中 比较 容易 出 现 的 一 类 故障 报警 。 其 中 : 

104* 号 报警 ”到 达 数 模 转 换 极限 
表示 该 伺服 轴 此 时 处 理 的 数字 指令 值 已 高 于 机 床 数 据 268 * 中 设 定 的 数 模 转换 极 
限 值 。 系 统 无 法 对 这 样 的 数字 指令 值 实现 模拟 转换 。 

采取 的 措施 : 降低 速度 运行 ; 检查 位 置 反馈 传感器 是 否 出 问题 ; 检查 MD268 * 设 
定 是 否 正确 ; 检查 相应 轴 的 伺服 驱动 单元 是 否 出 故障 等 。 

116* 号 报警 ”轮廓 监控 
表示 伺服 轴 和 运行 速度 在 高 于 机 床 数据 MD336 * 规定 的 轮廓 监控 门槛 速度 后 ， 超 出 
了 MD332 * 规定 的 允 差 带 ; 或 者 在 加 速度 制 动 时 ， 相 应 轴 不 能 在 规定 时 间 内 达到 要 求 
的 速度 ,一般 Kv 系数 设置 不 当 。 

采取 的 措施 : 适当 加 大 MD332 * 规定 的 允 差 带 ; 调整 Kv 系数 MD252 * ; 检查 相 
应 轴 体 服 系 统 转 速 调节 器 的 响应 特性 ， 必 要 时 重新 做 最 佳 化 。 

132 * 号 报警 ”位置 反馈 回路 硬件 报警 
表示 检测 到 的 位 置 反馈 信号 相位 错误 、 接 地 短路 或 者 完全 没有 。 

采取 的 措施 : 检查 测量 回路 电缆 是 否 断 路 、 脱 落 ; 通过 插 上 特制 的 测量 回路 短路 
插头 ， 判 断 位 置 控 制 模块 相应 轴 的 控制 部 分 是 否 有 故障 ;用 示波器 测量 位 置 反 馈 信 号 
的 相位 ， 判 断 电 缆 与 位 置 传感器 是 否 出 问题 。 

168 * 号 报警 ”运行 中 的 伺服 轴 的 使 能 信和 号 中 断 

各 伺服 轴 的 使 能 信号 来 自 PLC 用 户 程序 ， 因 此 应 当 根 据 规定 的 逻辑 关系 ， 检 查 各 
有 关 的 接口 信号 状态 ， 查 明 原 因 后 ， 即 可 找到 解决 的 办 法 。 
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从 上 述 可 见 ， 处理 伺 服 轴 方 面 的 故障 要 涉及 多 方面 的 检查 内 容 ， 因 此 要 求 检修 人 
员 不 但 应 该 理解 数控 系统 ， 也 要 对 机 床 的 其 他 部 分 如 测量 元 件 、 伺 服 控制 器 、 外 部 接 
口 信号 等 有 相当 的 了 解 。 

4) 2000 ~2999 号 报警 。 这 些 报 警 一 般 是 在 运行 加 工程 序 时 出 现 的 报警 。 包 括 指示 
机 床 现实 的 一 些 状态 故障 ; 提示 没有 为 系统 定购 编程 中 要 求 的 功能 ;而 更 多 的 是 指 加 
工程 序 编制 中 出 现 的 错误 ， 对 于 后 者 报警 不 仅 指 明 出 现 了 何 种 报警 ， 而 且 指出 出 错 的 
程序 段 ， 因 此 给 故障 诊断 带 来 了 极 大 的 方便 。 

上 述 3) 和 4) 两 类 报警 在 找到 故障 原因 ， 排 除 后 ， 用 机 床 控制 面板 上 的 复位 键 消 
除 报警 显示 。 

5) 3000 ~3050 号 报警 。 指 示 的 内 容 和 方式 与 4) 类 故障 报警 类 似 ， 不同 之 处 是 : 
这 类 报警 在 加 工程 序 编辑 的 模拟 功能 中 即 可 指出 错误 ， 而 不 必 等 到 运行 加 工程 序 的 时 
候 。 主 要 是 给 编程 的 操作 人 员 提 供 一 个 对 加 工程 序 进行 运行 前 检查 的 手段 ， 对 安全 操 
作 和 节约 程序 调试 时 间 有 很 大 帮助 。 

6) 6000 ~ 6063 号 报警 。 这 些 报警 不 是 系统 本 身 设 置 的 ， 而 是 机 床 制 造 广 家 在 编制 
PLC 用 户 程 序 时 根据 机 床 的 逻辑 关系 ， 提 取出 一 些 能 够 反映 机 床 的 接口 及 电气 控制 方 
面 故 障 的 信息 ， 赋 予 特定 的 标志 位 获得 的 。 在 机 床 运 行 中 ， 如 果 机 床 处 于 这 些 状 态 即 
可 触发 相应 的 报警 。 显 示 的 报警 提示 内 容 来 自 报警 文本 (% PCA) 。 因 此 处 理 这 类 故 
障 ， 可 以 按照 设计 者 提供 的 详细 说 明 进行 相关 检查 。 如 没有 说 明 ， 则 根据 显示 内 容 或 
PLC 用 户 程序 中 有 关 部 分 进行 分 析 ， 按 给 定 的 逻辑 关系 查找 故障 原因 。 

7) 6100 ~6163 号 报警 。 这 些 报警 是 系统 为 PLC 设置 的 报警 ， 主 要 是 给 PLC 的 使 
用 设计 者 的 提示 。 在 机 床 运行 时 一 般 不 会 发 生 。 

8) 7000 ~7063 号 报警 。 这 些 报警 不 反映 机 床 故 障 ， 而 是 机 床 电 气 控 制 设计 者 从 他 
所 编制 的 PLC 程序 中 提取 一 些 能 够 提示 机 床 操作 者 进行 某 种 操作 的 信息 ， 赋 予 特定 标 
志 位 取得 的 。 显 示 的 文字 内 容 也 是 由 报警 文本 % PCA 提供 的 。 提 示 的 详细 说 明和 操作 
方法 应 以 机 床 设计 者 提供 的 说 明 为 准 。 

此 类 报警 不 需 清 除 ， 当 相应 状态 消失 ， 这 些 特定 的 标志 复位 后 ， 报 警 显示 自然 消除 。 

以 上 所 述 西门 子 810T/M 系统 报警 故障 诊断 方法 ， 其 思路 和 方法 同样 适用 于 西门 子 
其 他 数控 系统 ， 如 820、850 、880 、840 等 。 虽 然 它 们 之 间 的 硬件 、 软 件 结构 有 所 不 同 ， 
但 基本 原理 是 相同 的 ， 报 警 内 容 也 是 类 似 的 。 























































































































2.2 西门 子 840D 系统 


2.2.1 西门 子 840D 系统 的 构成 

840D 系统 是 西门 子 公司 20 世纪 90 年 代 中 期 推出 的 一 种 中 档 数 控 系 统 。 它 与 以 往 
数控 系统 的 不 同 点 是 数控 与 驱动 的 接口 信号 采用 数字 量 ， 它 的 人 机 界面 建立 在 FlexOs 
基础 上 ， 更 易 操 作 、 更 易 掌 握 。 另外， 它 的 硬件 结构 更 加 简单 ;软件 内 容 更 加 丰富 。 
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西门 子 840D 系统 的 主要 特点 为 计算 机 化 、 驱 动 的 模块 化 、 控 制 与 驱动 接 
西门 子 840D 系统 的 基本 构成 框图 如 图 2-19 所 示 。 
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开关 量 输 入 /输出 
控制 机 床 














图 中 的 符号 意义 如 下 : 
OP Operator Panel 














下 


口 的 数字 化 。 











操作 面板 


MMC Man Machine Communication 人 机 通信 
机 床 操 作 面 板 


MCP Machine Control Panel 


NCK Numerical Control Kernel 


PLC Programmable Logic Controller 


MPI Multipoint interface 


数控 控制 核 
可 编程 序 控制 右 


多 点 接口 


1. 西门 子 840D 系统 的 硬件 结构 





图 2-20 所 示 是 840D 系统 硬件 的 构成 





MMC100/MMC102 


























伺服 轴 与 主轴 的 指 
令 信 叶 和 实际 值 











图 2-19 西门 子 840D 系统 的 构成 框图 




















































































































人 机 对 话 操作 面板 
f 
ELE 编程 器 
PS| IM IsM 
361 
E/R 
电源 人 
模块 NCU 上 主轴 一 | 进 给 
En 0 
' + 
[| 电动 机 瞩 电动 机 | 
























































图 2-20 西门 子 840D 系统 硬件 结构 图 


EE 图 ， 其 主要 硬件 构成 见 表 2-11。 
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表 2-11 西门 子 840D 系统 硬件 构成 































































































































































































序 号 模块 名 称 功 能 
MMC ( Man Machine Commu- 包括 OP (Operation Panel， 操作 面板 ) 、MMC (PCU) 和 MCP 
1 nication) 100/ 102/103 人 机 操 | (Machine Control Panel， 机 床 控 制 面板 ) 三 个 部 分 ， 是 人 机 操作 
作 面 板 界面 
840D 的 NCK 与 PLC 都 集成 在 这 个 模块 上 ， 包 括 相 应 的 数控 
NCU (N ical Control Unit 软件 和 PLC 控制 软件 ， 并 且 带 有 MPI (Multiple Point Interface， 
ee oo Umit | 多 点 接口 ) 或 Profbus 接口 ，RS232 接口 ， 手 轮 及 处 理 接口 和 
和 PCMCIA 卡 插 槽 等 。 它 最 多 可 以 控制 31 个 轴 (其 中 可 有 5 个 是 
主轴 ) 
向 NCU 提供 24V 工作 电源 ， 以 及 为 驱动 模块 提供 工作 电源 ， 
3 了 下 电源 横扫 也 向 611D 提供 600V 直流 母线 电压 
- 日 EXR 电源 模块 供电 ， 受 控 于 NCU， 并 通过 驱动 模块 带动 主 
主轴 与 诽 给 槽 十 ， 
人 轴 或 进 给 轴 电 动机 运转 
和 IM361PLC 输入 /输出 接口 1) 通过 MPI 总 线 与 NCU 中 的 PLC 相连 
模块 2) 通过 内 部 总 线 与 PLC 的 各 IO 模块 相连 
PS (Power Supply) PLC 的 了 
5 PLC 输入 /输出 接口 提供 电源 
6 电源 模块 为 PLC 输入 /输出 接口 提供 电源 
SM (Signal Module) PLC 输 通过 这 个 模块 把 机 床 信号 输入 到 PLC， 并 且 输 出 PLC 的 控制 
入 输出 的 信号 接口 模块 信号 
2. 西门 子 840D 系统 的 软件 结构 
图 2-21 是 840D 系统 软件 构成 框图 。 图 中 一 些 英 文 含义 如 下 : 
SRAM: STAIC MEMORY (BUFFERED) 项 态 储 存 器 
DPR.: DUAL-PORT RAM 双 口 RAM 
DRAM: DYNAMIC STORGE (RAM ) 动态 储存 器 
FEPROM : Flash EPROM Read/write memory 闪存 EPROM 读 写 存储 器 
MPI: MULTI-PORT-INTERFACE 多 点 通信 接口 
MMC: MAN MACHINE COMMUNCTION 人 机 界面 
NCU: NUMERICAL CONTROL UNIT 数字 控制 单元 
NCK: NUMERICAL CONTROL KERNEL 数字 控制 核 
PCMCIA. PERSONAL COMPUTER MEMORY CARD INTERNATIONAL ASSOCIATION 
个 人 计算 机 储存 卡 协会 
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操作 系统 


驱动 模块 






MPI 








NCU 
bus 





PCMCIA 卡 611D 驱 动 口 














一 NCK 系 统 软件 
共 模 块 L 床 妆 一 611D 系 统 软件 DRAM 





一 PLC 系 统 软件 
L 床 厂 软 件 | | 一 COM 系 统 软件 
户 软件 一 BOOT SW 

一 Booting defaults 



































主 控 模块 一 611D 
FEPROM 区 动 数据 
PLC 系 统 软 件 


SRAM 














一 PLC 基 本 程序 
一 PLC 用 户 程序 
































图 2-21 西门 子 840D 软件 结构 图 





2.2.2 西门 子 840D 系统 NCU 模块 上 数码 管 与 指示 灯 的 状态 显示 含义 


NCU (Numerical Control Unit) 是 840D 系统 的 控制 核心 和 信息 中 心 ， 数 挖 系统 的 直 
线 插 补 、 圆 弧 插 补 等 轨迹 运算 和 控制 都 是 由 NCU 完成 的 ， 此 外 ，PLC 系统 的 算术 运算 
和 俱 辑 运算 也 是 由 NCU 完成 的 。 

西门 子 840D 中 的 PLC-CPU 和 NC-CPU 采用 硬件 一 体 化 结构 ， 合 成 在 NCU 中 。 

NCU 包括 两 个 部 分 ，NCU 盒 和 NCU 控制 板 : 

(1) NCU 盒 ”NCU 盒 有 3 个 功能 : 

1) 支撑 ， 用 来 插 接 固定 NCU 控制 板 。 

2) 安装 有 后 备 电 池 ， 在 下 部 安装 后 备 电 池 ， 供 系统 断 电 保 护 数据 之 用 。 

3) 安装 有 风扇 ， 为 NCU 控制 模块 驱散 热量 。 

(2) NCU 控制 板 图 2-22 是 西门 子 840D 控制 板 的 正面 示 图 ， 上 面 有 很 多 接口 、 
指示 灯 、 按 钮 和 设 定 开关 ， 下 面 对 这 些 元 件 的 功能 进行 介绍 。 
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2-22 ”西门子 840D NCU 控 
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1. 数码 管 显示 的 含义 
NCU 模块 上 有 一 个 数码 管 (参见 图 2-23)， 显示 系 统 的 运行 状态 ， 数 码 显示 含义 
见 表 2-12。 












































OPOK OPR 
ONF OPS 
OcCF OPF 各 种 错误 和 状态 灯 
OcB OPFO 
OCP OpDP 
状态 显示 数码 管 一 一 一 一 [| 3 复位 按键 S1 
[四 | 和 一 “NMI 按键 $2 
S3 NCK 启 动 开关 S3 
[| S4 PLC 启 动 开 关 S4 
图 2-23 西门子 840D 系统 NCU 模块 操作 及 显示 元 件 





表 2-12 NCU 模块 数码 管 含义 速 查 表 


















































序 号 显示 字符 说 明 
1 在 循环 操作 中 发 现 一 个 错误 
2 0 转换 为 保护 模式 
3 1 始 从 PCMCIA 卡 下 载 
4 带 小 数 点 的 数字 已 经 下 载 的 模块 号 出 现在 状态 显示 上 
5 2 从 PCMCIA 卡 成 功 下 载 
6 3 Debug 监控 驱动 
7 4 操作 系统 成 功 下 载 
8 5 操作 系统 已 经 下 载 
9 6 NCK 软件 启动 











2. 指示 灯 含 义 
(1) NCK 状态 指示 灯 ”NCK 模块 上 左面 一 组 5 个 灯 指 示 NCK 的 状态 ， 其 含义 见 表 
2-13 。 














表 2-13 NCK 状态 指示 灯 含 义 速 查 表 
序 号 | 指示 灯 状态 指示 
电源 指示 灯 (绿灯 )， 电 源 提供 的 电压 在 允许 的 范围 内 ，NCK 工作 电压 正 












































| POK | 党 时 亮 ， 否 则 不 亮 

2 NF NCK 故障 监控 灯 (红色 ) ， 正 常 时 不 亮 ，NCK 有 故障 时 亮 
3 CF COM 故障 监控 灯 (红色 ) ， 正 常 时 不 亮 ， 有 故障 时 亮 

4 CB OPI 接口 有 数据 传输 时 闪 (黄色 ) ， 闪 亮 时 说 明 有 数据 传输 
5 CP MPI 接口 有 数据 传输 时 闪 (黄色 ) ， 闪 亮 时 说 明 有 数据 传输 
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(2) PLC 状态 指示 灯 ”NCK 模块 上 右面 一 组 5 个 灯 指 示 PLC 的 状态 ， 其 含义 见 表 
2-14。 














表 2-14 ”PLC 状态 指示 灯 含 义 速 查 表 









































序 号 | 指示 灯 状态 指示 
1 PR PLC 运行 状态 指示 灯 (绿灯 ) ， 正 常 工作 时 亮 
9 PS PLC 停机 状态 指示 灯 〈 红 灯 ) ， 正 常 时 不 亮 ，PLC 停止 时 亮 
3 PF PLC 故障 指示 灯 〈 红 灯 ) ， 正 常 时 不 亮 ，PLC 出 现 故障 时 亮 
4 PFO PLC 强制 状态 指示 灯 ， 正 常 时 不 亮 
5 DP 正常 时 不 亮 ， 指 示 没 有 PROFIBUS DP 配置 或 没有 故障 ; 亮 时 指示 故障 

















2.2.3 西门子 840D 系统 NCU 模块 上 开关 和 按钮 的 作用 


图 2-22 所 示 NCU 控制 模块 上 有 2 个 微 动 多 位 旋转 开关 和 两 个 按钮 ，S1 按钮 为 复位 
按钮 ， 按 此 按钮 对 系统 的 软 、 硬 件 进行 复位 ， 然 后 引导 系统 重新 启动 。S2 是 系统 非 屏 
项 中 断 请 求 按钮， 按 此 按钮 系统 进 和 7 热 启动 。 S3 是 NCK 启动 开关 ， 设 定 NCK 的 启动 

运行 方式 。S4 是 PLC 运行 模式 设 定 开关 。 这 些 开 关 的 具体 作用 与 位 置 设置 见 表 2-15 。 


表 2-15 NCK 模块 上 按钮 和 开关 的 作用 
序 号 | 开 关 功 能 说 明 正常 运行 的 位 置 












































1 S1 RESET (复位 ) 按钮 按 此 按钮 对 系统 进行 复位 
5 总 NMI ( 非 屏 项 中 断 ) 系统 非 屏 项 中 断 ， 按 此 按钮 完 
按钮 成 NCK 的 热 启动 
他 ， 运行 状态 
3 S3 NCK 启动 开关 位 置 0: 直行 状 放置 在 0 位 














位 置 1， 清除 NCK 内 存 
位 置 0， PLC 运行 /编程 模式 
De 位 置 1， PLC 运行 模式 证 
4 PL 借 式 开关 1 让 
S4 C 运行 模式 开关 位 置 2，PLC 停机 模式 放置 在 1 位 
位 置 3: 清除 PLC 内 存 
































2.2.4 西门 子 840D 系统 NCU 模块 上 各 接口 功能 
图 2-22 所 示 NCU 控制 模块 上 有 多 个 接口 ， 表 2-16 介绍 了 各 接口 的 功能 。 
表 2-16 NCU 模块 各 接口 功能 速 查 表 















































序 号 接 口号 功 能 
| 二 MMC 接口 ， 与 MMC 和 MCP 通过 MPI 电缆 相连 ， 实 现 NCU 与 MMC 和 
MCP 的 通信 
2 X102 RS-485 接口 ， 该 接口 主要 是 提供 西门 子 Profibus DP 通信 接口 
3 X111 PLC S7-300 输入 /输出 接口 ， 连 接 PLC 的 接口 模块 
4 1 多 路 输入 /输出 接口 ， 通 过 该 接口 NCU 可 以 与 多 种 外 设 连接 ， 例 如 与 
控制 进 给 运动 的 手 轮 、CNC 输入 /输出 的 连接 等 
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( 续 ) 
序 号 接 口 号 功 能 
PLC 编程 器 PG 的 接口 ， 通 过 该 接口 与 西门 子 编程 器 PG (或 者 带 有 西 
5 X122 门 子 转 接 器 的 PC 机 ) 相连 ， 可 以 将 PLC 程序 传人 NCU， 也 可 以 将 NCU 
中 的 PLC 程序 传 到 PG 或 PC 中 ， 另 外 还 可 以 在 线 编辑 ， 监 控 PLC 的 运行 




































































驱动 总 线 接口 ， 通 过 这 个 接口 NCU 向 驱动 单元 传输 驱动 数据 。 西 门 子 
8 二 840D 采用 的 是 数字 伺服 ， 从 NCU 到 驱动 单元 的 给 定 信 号 、 从 驱动 单元 到 
NCU 的 位 置 反馈 信号 都 是 数字 式 的 ， 把 这 些 数据 统称 为 驱动 数据 。 这 些 
信和 号 的 传递 是 通过 驱动 总 线 传递 的 
7 X130B 数据 总 线 ， 数 据 采 集 用 ， 通常 不 用 这 个 接口 
设备 总 线 接口 ， 通 过 扁平 电缆 从 电源 模块 向 NCU 和 了 驱动 模块 提供 各 种 
8 X172 
直流 电源 ( +24V、+ 上 15V、+5V) 
插 接 数控 系统 控制 程序 存储 卡 ， 卡 内 预 装 有 NCK 驱动 软件 和 驱动 通信 
MEMORY CARD _ 
和 ORY CARD | 软件 ， 此 卡 系统 必 带 ， 不 需 备份 





2.2.5 西门 子 840D 系统 各 组 成 单元 的 节 地 址 


在 西门 子 840D 系统 中 各 组 成 单元 与 NCK 通过 MPI 多 点 总 线 接口 相连 ， 带 有 MPI 
总 线 接口 的 功能 单元 都 通过 MPI 接口 挂 在 总 线 上 ， 构 成 一 个 MPI 网 络 。 每 个 组 成 单元 
作为 一 个 网 络 节点 ， 具 有 一 个 唯一 的 网 络 节 地 址 ， 以 防止 冲突 。 如 果 两 个 单元 具有 一 
个 节 地 址 ， 系 统 是 不 能 正常 工作 的 。 表 2-17 是 西门 子 840D 系统 各 组 成 单元 的 默认 节 
地 址 ， 当 然 也 可 以 改 为 其 他 地 址 ， 只 要 不 与 其 他 单元 相同 造成 冲突 即 可 。 


表 2-17 西门 子 840D 系统 各 单元 的 默认 地 址 































































































序 号 组 成 单元 名 称 标准 MPI 节 地 址 
1 编程 设备 0 
2 MMC 1 
3 PLC (S7 模块 ) 2 
4 NCK (SW3.5 或 更 高 版 本 ) 3 
5 第 一 个 机 床 控制 面板 6 
6 第 二 个 机 床 控制 面板 8 
7 用 户 控制 面板 12 
8 NCK (SW3.4 或 更 高 版 本 ) 13 
9 手持 单元 15 








2.2.6 MMC103 与 MCP 


1. 西门 子 840D 系统 的 MMC103 

MMC 是 英文 Man Machine Communication 的 缩写 ， 中 文 意思 为 人 机 通信 ， 实 际 上 是 
系统 操作 面板 控制 单元 。MMC 本 质 上 讲 是 一 台 功 能 齐全 的 工控 PC 计算 机 ， 采 用 奔腾 
CPU， 带 有 硬盘 ，NC 使 用 的 机 床 数据 和 程序 都 可 以 存储 在 硬盘 中 ， 而 且 西门 子 840D 
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和 810D 系统 都 可 使 用 MMC。 
MMC 是 人 机 交流 的 界面 ， 通 过 为 其 配套 的 显示 操作 部 件 (OP 系列 操作 面板 )， 





MMC 可 以 编辑 





























是 数控 单元 





的 上 位 机 。 


MMC 系列 有 MMC101 、MM102 和 MMC103 等 型 号 ， 
元 有 PCU20 、PCU50 和 PCU70。 
MMC103 正面 是 显示 需 和 系统 键盘 ， 背 面 有 各 种 接口 与 系统 其 他 部 件 相 连接 ， 


2-24 是 MMC103 背面 接口 示意 图 。 各 接口 功能 见 表 2-18。 图 





NCU 的 连接 示意 图 。 


现在 新 一 

















、 修 改 和 存储 机 床 加 工程 序 ， 观 察 程序 运行 和 机 床 状态 ,修改 保存 机 床 
数据 ， 诊 断 系 统 故 障 等 等 ， 它 





尺 的 操作 面板 控制 单 





2-25 是 MMC 与 MCP、 
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NMI 按 钮 局 X8 
9 X7 X6 X5 X4 
本 砷 僻 嫂 
有 个 
PCMCIA 选 件 搁 尾 
~ 
[天 二 
连接 操作 面板 
软驱 接口 外 接 键 / ~ COM2 COMI > 
. 儿 电 泡 。。 拓 搂 各 可 并 行 打印 机 楼 ”的 MP 接口 
LPTI1 视频 VGA 接 
图 2-24 MMC103 的 背面 接口 示意 图 
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表 2-18 ” MMC103 接口 功能 






























































序 号 接 口号 功能 
1 X141 MMC 的 液晶 显示 器 (LCD) 接口 
2 X142 MMC 操作 面板 的 键盘 接口 
3 X121 、X122 PCMCIA (个 人 计算 机 储存 卡 国际 协会 ) 卡 接口 
4 X11 插 接 后 备 锂电 池 
5 XI1 24V 电源 输入 接口 
6 X4 OPI 接口 
7 X5 视频 VGA 接口 
8 X6 COMI 接口 ， 也 称 “V24” 接 口 ， 是 和 PCIN 软件 通信 时 使 用 的 接口 
9 X7 COM2 接口 
10 X8 并 行 打印 机 接口 
11 X9 软驱 接口 
12 X10 扩展 键盘 /鼠标 接口 
13 X151 、X152 、X153 ISA 选 件 接口 











MMC 100/102/103 








X101 


;a X4 
840D/NCU 


6FX2 002-4EA02-1xx0 或 X20 
6FX2 002-4EA04-1xx0 















































MCP 











图 2-25 MMC 和 MCP、NCU 的 连接 
2. 机 床 控制 面板 MCP 
机 床 控 制 面板 MCP 是 英文 Machine Control Panel 的 缩写 ，840D 有 两 种 机 床 控制 面 
板 ， 车 床 型 MCP 和 铣床 型 MCP。 图 2226 是 MCP 的 背面 示意 图 ， 其 正面 为 按键 和 指示 灯 。 

























































































等 电位 连接 端子 LED 灯 1~4 
下 4 
口 口 口 口 
X20 梧 
HS? 3 [1 
4L 412 
X10 




















电源 接口 X10 操作 面板 接口 (MPI ) X20 S3 设 定 开关 急 停 开关 
电源 接口 X10 放 大 图 









































1 2 3 
屏蔽 端 M24 N24 


图 2-26 ”MCP 的 背面 示意 图 








46 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





MCP 背面 上 有 4 个 LED 指示 灯 ， 指 示 MCP 的 一 些 运行 状态 ， 详 见 表 2-19。 


表 2-19 MCP 背面 的 LED 灯 功 能 说 明 











C2 名 称 功 能 
1 LED 灯 1 和 2 保留 
2 LDA 当 有 24V 电压 时 灯亮 
3 LED 灯 4 发 送 数据 时 灯 闪 炸 











MCP 机 床 控 制 面板 的 工作 电压 是 DC24V。S3 是 8 个 微 动 开关 ， 可 以 对 MCP 的 通信 
节 地 址 和 波 特 率 进行 设 定 ， 详 见 表 2-20。 
表 2-20 ”MCP 机 床 控制 面板 上 S3 开关 的 功能 设置 























































































































开 关 号 
说 明 
1 2 3 4 5 6 gb 8 
on 波 特 率 =1.5MBaud 
off 波 特 率 = 187. 5kBaud 
on off 200ms 周期 传送 模式 /2400ms 接收 监控 
off on 100ms 周期 传送 模式 /1200ms 接收 监控 
off off 50ms 周期 传送 模式 /600ms 接收 监控 
on on on on 总 线 节 点 地 址 ，15 
on on on oi 总 线 节点 地 址 : 14 
on on oi on 总 线 节 点 地 址 : 13 
on on oi oi 总 线 节点 地 址 : 12 
on off on on 总 线 节点 地 址 : 11 
on off on oO 总 线 节点 地 址 : 10 
on off ol on 总 线 节点 地 址 : 9 
on off ol ol 总 线 节点 地 址 : 8 
oO on on on 总 线 节点 地 址 : 7 
0 on on oi 总 线 节点 地 址 : 6 
oi on oi on 总 线 节 点 地 址 : 5 
oi on oi 0 总 线 节点 地 址 : 4 
oi off on on 总 线 节点 地 址 : 3 
oO off on oO 总 线 节点 地 址 : 2 
oO off oi on 总 线 节点 地 址 : 1 
ol off ol ol 总 线 节 点 地 址 : 0 
on 连接 用 户 操作 面板 
of | 连接 MCP 
on off on off on on off off 默认 设 定 
840D 默认 设 定 
波 特 率 =1.5Mbaud 
on off on off on on off off a 
周期 传送 标记 /1200ms 接收 监控 
节点 地 址 : 6 
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2.2.7 PCU 操作 面板 控制 单元 


近 些 年 西门 子 公司 又 推出 了 PCU 系列 的 控制 器 以 取代 以 前 的 MMC 系列 控制 器 。 
PCU 与 新 的 操作 面板 OP10、0P10S、0OP10C、0OP12、0OP15 匹配 ， 有 3 种 PCU 可 供 选 
择 : PCU20、PCU50 、PCU70。PCU20 对 应 于 MMC100.2， 不 带 人 硬盘 ,但 可 以 带 软 驱 ; 
PCU50 、PCU70 对 应 于 MMC103， 可 以 带 人 硬盘 ， 与 MMC 不 同 的 是 PCU50 和 PCU70 的 软 
件 系统 是 基于 Windows NT 的 。PCU 的 操作 软件 称 为 HMI (人 机 界面 ) ，HMI 分 为 两 种 : 
散人 入 式 HMI 和 高 级 HMI。 通 常 在 标准 配置 时 ，PCU20 使 用 的 是 圣 入 式 HMI，PCU50 和 
PCU70 装载 高 级 HMI。 

PCU 系列 控制 单元 的 接口 从 单元 后 面 观察 在 右 侧 端面 ， 网 2-27 是 PCU20 的 接口 示 
意图 ， 图 2-28 是 PCU50 的 接口 示意 图 。 










































































O\ 1 人 7/ | |\ /中 











PS/2 鼠 标 COMI1/V24 COM2/V24 USB 插 口 网 络 接口 MPIL2-DP ”闪存 卡 /内 存 卡 





图 2-27 PCU20 接口 示意 图 








PS/2 和 鼠标 COMI1 24 直 流 电 源 COM2 PCI 捕 槽 PCI/ISA 插 横 


| 


GAN、 / 
A i 















































































PS/2 和 鼠标 LPTI1 VGA USB 插 口 MPILDP “网络 接口 








图 2-28 ”PCU50 接口 示意 图 





2.2.8 西门 子 840D 系统 的 机 床 数据 
1. 西门 子 840D 系统 的 机 床 数 据 分 类 
西门 子 840D 系统 的 机 床 数据 比较 多 ， 表 2-21 为 840D 的 机 床 数据 分 类 表 。 
表 2-21 西门 子 840D 系统 机 床 数据 分 类 表 
序 号 数据 类 别 机 床 数据 定义 范围 
1 通用 机 床 数据 NC-MD10000 一 18900 





























2 通道 类 机 床 数据 NC-MD20000 一 28999 
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( 续 ) 
序 号 数据 类 别 机 床 数据 定义 范围 

3 轴 类 机 床 数据 NC-MD30000 一 38999 
4 进 给 轴 驱 动 数据 (FDD) NC-MD1000—1799 

5 主轴 驱动 数据 ( MSD) NC-MD2005 一 2725 

6 操作 面板 用 机 床 数据 NC-MD9000 一 9999 

7 通用 设 定数 据 位 NC-MD41000 一 41999 
8 通道 类 设 定数 据 位 NC-MD42000 一 42999 
9 轴 类 设 定 数据 位 NC-MD43000 一 43999 
10 编译 循环 用 通用 机 床 数据 NC-MD51000 一 61999 
11 编译 循环 用 通道 类 机 床 数据 NC-MD62000 一 62999 
12 编译 循环 用 轴 类 机 床 数据 NC-MD63000 一 63999 





























2. 机 床 数据 的 设 定 

对 于 机 床 数据 的 设 定 ， 大 致 可 分 为 两 大 类 : 一 类 是 系统 关于 机 床 和 轴 的 数据 ; 另 
一 类 是 驱动 的 数据 。 

(1) 机 床 数据 设 定 关于 NC 机 床 数据 的 意义 请 参见 有 关系 统 手册 的 说 明 ， 这 里 
对 一 般 情 况 进 行 介绍 。 

1) 通用 机 床 数据 

MD10000 ，” 设 定 机 床 所 用 的 所 有 物理 轴 ， 例 如 X1- 一 识别 符号 ,如 通道 号 等 。 
> 轴 名 







































































2) 通道 机 床 数 据 

MD20000 设 定 通道 名 CHAN1。 

MD20050[n] ” 设 定 机 床 伺服 轴 的 序号 。 
MD20060[n]  ” 设 定 机 床 伺服 轴 轴 名 。 
MD20070[n] ” 设 定 机 床 存在 轴 的 轴 序 号 。 
MD20080[n] ” 设 定 通道 内 编程 用 的 轴 名 。 

以 上 机 床 数据 设 定 后 ， 只 有 系统 重新 上 电 后 才 有 效 。 
3) 轴 相 关机 床 数据 



















































































MD30130 设 定 轴 指令 类 型 。 
MD30240 设 定 轴 反 馈 类 型 。 





























如 果 这 两 个 数据 设置 为 “0”， 说 明 该 轴 为 虚拟 轴 。 

这 两 个 数据 设 定 后 ， 系 统 必 须 复 位 后 才 有 效 。 

(2) 驱动 数据 设 定 ”驱动 数据 的 设 定 包括 驱 动 模 块 的 位 置 、 伺 服 轴 的 逻辑 驱动 号 ， 
确定 是 否 激活 模块 ， 然 后 配置 电动 机 。 
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3. 机 床 数据 的 保存 

840D 系统 同 以 往 的 数控 系统 一 样 ， 也 要 注意 保存 840D 的 数据 ，840D 系统 需要 保 
存 的 数据 有 NCK 数据 、PLC 数据 和 MMC 数据 3 种 。 

840D 系统 有 两 种 数据 保存 方式 : 

(1) 系统 备份 ”在 “Start-up” 日 录 下 有 “NC-DATA” 和 “PLC-DATA” 两 个 文件 
存储 着 NC 与 PLC 的 有 关 数 据 。 要 注意 保存 这 两 个 文件 。 

(2) 数据 传 出 备份 ”与 其 他 西门 子 数 控 系统 一 样 ，840D 系统 也 可 以 把 数据 通过 通 
信 口 传人 编程 器 或 者 计算 机 保存 。 

外 部 数据 备 分 需要 的 辅助 工具 如 下 : PCIN 软件 ; V24 通信 和 电缆 ; 编程 器 PG740 
(或 以 上 型 号 ) 或 计算 机 。 


2.2.9 西门子 840D 系统 的 PLC 


840D 系统 也 是 采用 集成 式 PLC， 其 软 最 多 8 个 SM 模块 
件 和 硬件 都 集成 在 NCU 单元 上 。 男 外 外 围 
硬件 包括 电源 模块 (PS) 、 接 口 模块 (IM) 
和 信号 模块 (SM) ， 它 们 并 排 安装 在 一 根 
导轨 上 ， 如 图 2-29 所 示 ， 其 中 | 最 多 4 丘 

电源 模块 PS ( Power Supply) 为 PLC I 
和 NC 提供 +24V 和 +5V 电源 。 

接口 模块 IM (Interface Module) 用 于 


















































PS IM |SM |SM | … | SM 
















































































级 之 间 互 连 。 

信号 模块 SM (Signal Module) 是 用 于 图 2-29 西门 子 840D 系统 PLC 
机 床 PLC 输入 /输出 的 模块 ， 有 输入 型 和 输 输入 输出 模块 结构 示意 图 
出 型 两 种 。 





840D 的 PLC 用 户 程 序 同 其 他 数控 系统 的 PLC 用 户 程序 一 样 是 关于 机 床 状态 、 外 
围 输入 信号 与 控制 开关 之 间 人 逻辑 关系 的 程序 ， 即 机 床 的 电气 控制 的 逻辑 关系 主要 是 
在 PLC 用 户 程 序 中 确定 的 。840D 中 PLC 用 户 程 序 是 由 STEP7 编程 语言 来 编写 的 ， 可 
以 借助 PG720/PC740 等 编程 器 或 者 装 有 STEP7 软件 的 个 人 计算 机 ， 对 PLC 用 户 程 序 
进行 编辑 、 传 人 、 传 出 ; 也 可 以 对 PLC 进行 在 线 诊断 和 状态 控制 ; 也 可 读 出 中 断 堆 
栈 、 信 和 号 状态 ; 也 可 启 、 停 PLC， 这 给 诊断 、 处 理 与 PLC 有 关 的 故障 提供 了 极 大 的 
方便 。 
2.2.10 西门 子 840D 系统 报警 与 检修 

1. 西门 子 840D 系统 报警 分 类 

西门 子 840D 系统 自 诊断 能 力 非 常 强 ， 诊 断 出 故障 后 ， 产 生 报警 及 报警 号 和 报警 信 
息 。 另 外 还 生成 报警 记录 ， 可 以 记录 曾经 发 生 的 报警 ， 便 于 查询 。 
西门 子 840D 系统 报警 分 类 见 表 2-22 。 
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表 2-22 西门 子 840D 系统 报警 号 与 分 类 


























































































































序 号 报 警 号 报 ”和 警 报警 类 别 
1 000000 一 009999 一 般 报 警 
2 010000 一 019999 通道 报警 
3 020000 一 029999 进 给 轴 / 主 轴 报 警 
4 030000 一 039999 功能 报警 NC 报警 
5 060000 一 064999 SIEMENS 循环 程序 报警 
6 065000 一 069999 j 户 循环 程序 报警 
7 070000 一 079999 机 床 厂 编制 的 报警 
8 100000 一 100999 基本 程序 报警 
9 101000 一 101999 诊断 报警 
10 102000 一 102999 服务 报警 
11 103000 一 103999 机 床 报警 MMC 报警 /信息 
12 104000 一 104999 参数 报警 
13 105000 一 105999 编程 报警 
14 107000 一 107999 OEM 报警 
15 300000 一 399999 驱动 报警 611D 报警 
16 400000 一 499999 一 般 报 警 
17 500000 一 599999 通道 报警 
18 600000 一 699999 进 给 轴 / 主 轴 报 警 PLC 报警 
19 700000 一 799999 ] 户 报警 
20 800000 一 899999 磺 序 控制 报警 

















2. 西门 子 840D 的 硬件 检修 特点 

840D 硬件 的 特点 是 模块 少 ， 结 构 简单 。 这 主要 是 由 于 丰富 的 软件 替代 了 一 部 分 硬 
件 功 能 所 致 。 因 而 其 硬件 的 故障 率 很 低 。 而 一 旦 出 现 系统 自身 的 硬件 故障 ， 在 现场 只 
有 用 备件 来 蔡 换 。 除 了 驱动 模块 外 ， 可 替换 的 只 有 NCU 和 MMC 这 两 个 模块 ， 而 这 两 
个 模块 集成 度 很 高 ， 在 现场 是 无 法 修理 的 ; 奎 PLC 的 IZ0 模块 有 问题 也 会 有 相应 的 提 
示 ， 及 时 更 换 就 可 以 了 。 


2.2.11 西门 子 840D 系统 数据 系列 备份 


西门 子 840D 系统 的 上 位 机 MMC103 或 PCU50 、PCU70 带 有 和 硬盘， 数控 机 床 的 数据 
和 程序 可 通过 系列 备份 将 NC 备份 文件 、PLC 备份 文件 和 MMC 的 备份 文件 存储 在 硬盘 
中 ， 也 可 以 将 这 3 个 备份 文件 复制 出 来 在 外 部 保存 ， 一旦 数控 机 床 出 现 数据 错误 ， 可 
以 将 3 个 文件 恢复 到 系统 中 。 

系列 备份 步骤 如 下 : 
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1) 在 start up 菜单 输入 密码 。 

2) 按 菜单 选择 鱼 鼠 拭 到 含有 Service (服务 ) 功能 的 菜单 。 
3) 按 Service 下 面 的 软 键 ， 进 入 Service 菜单 。 

4) 按 扩展 键 > ， 进 入 文件 、 数 据 备份 画面 。 


























5) 按 Series Start-up 下 面 的 软 键 ， 进 入 数据 、 文 件 系 列 备 份 画 面 ， 如 图 2-30 所 示 。 


Services enanm | Jog 
国 Channel reset 
















，Create series startup archive 






Archive contents 



































器 


2-30 ”系列 备份 页 面 











6) 用 上 下 箭头 按键 选择 需要 备份 的 数据 (例如 光标 移 到 PLC) ， 用 选 捅 

















| 按键 确认 。 








7) 输入 文件 名 〈 例 如 PLC0805 ) ， 按 黄色 输入 [ 念 按 键 确认 〈 这 个 操作 是 十 分 必要 








INPLT 





的 ， 否 则 输入 的 文件 名 不 被 确认 ) 。 





8) 按 屏幕 右面 的 Archive 软 键 进行 相应 数据 文件 的 硬盘 备份 ， 如 图 2-31 所 示 对 











PLC 数据 进行 备份 ， 文 件 名 PLC0805. ARC。 





下 ‘MPF.DIR 
Services | CHAN1 | yog 1C1 -MPF 
园 Channel reset rogram aborted 





‘Job log for Series start-up 


dob Create series startup archive 
Archive PLC0805.ARC 
Bytes 





ob list 
A 
MPLEMQEQOO11 
PLCANENOO1S 


SPLCSOE 00016 





APLCYOE00019， z| 


au<aacanaaa 
Archive 





Stop 

















Datain Data oul Manage Log Data intetface 
data seloction 


图 2-31 PLC 备份 页 面 
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重复 6) 、7) 、8) 步 就 可 以 将 NC、PLC、MMC 的 数据 文件 进行 备份 。 
备份 文件 存储 在 PCU (MMC) 的 硬盘 中 ， 可 以 进行 查看 ， 查 看 步骤 如 下 : 
1) 在 start up 菜单 输入 密码 。 

2) 按 菜 单 选择 刍 虹 找到 含有 Service (服务 ) 功能 的 菜单 。 

3) 按 Service 下 面 的 软 键 ， 进 入 Service 菜单 。 

4) 按 Data selection 下 面 的 软 键 。 

5) 用 箭头 键 选择 文件 夹 Archive。 

6) 按 黄色 输入 [ 今 刍 可 显示 备份 文件 夹 中 的 内 容 ， 如 图 2-32 所 示 。 
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MPF.DIR 
Services 区 | Jog 1C1.MPF 
[®) Channel interrupt Program aborted 
/\ Stop: No Mode Group Ready 
3000 4 Emergency stop 
New... 
Programsydata WARC.DIR 
| E Load 
下 Aschive: DIR 2570572008 XX HD -> NC 
百 Cycle-archives DIR 11/07/2007 。 X 
国 200841 ARC 481792 0170472008 Unioad 
国 MM070926.ARC -- 192457728 26/09/2007 Xx NC -> HD 
国 MMC0805 ARC 184868864 2270572008 
国 NC080318 ARC 80384 18/70372008 Delete... 
NC080321 ARC 81408 21703/2008 
国 NC0805 ARC 81408 2270572008 
国 NC270907 ARC 83968 2770972007 FREE 
国 PL080311 ARC 397312 1170372008 ties 
- 国 PL080321 ARC 397824 21/0372008 
国 PL270907 ARC 396288 2770972007 ps 
国 PLC080318 ARC 397312 18703/2008 
国 PLC0805 ARC 397824 2270572008 
Free memory- Hard disk : 31,819.960.320 NCU: 978.176 Insert 
Disky Clip- NC 
Card board card 





图 2-32 ”备份 文件 夹 内 容 显示 
这 样 就 可 以 查看 到 系列 备份 的 文件 。 
2.2.12 西门 子 840D 系统 初始 化 与 系统 恢复 


西门 子 840D 有 时 出 现 程序 、 OPOK OPR 
数据 混乱 故障 ， 或 者 更 换 NCK 模 ONF OpPs 


块 后 ， 需 要 恢复 系统 数据 。 恢 复 OCF OPF 各 种 错误 和 状态 灯 
数据 之 前 需要 对 NC 和 PLC 进行 OcB OPFo 


初始 化 ， 然 后 下 载 数 据 。 人 恢复 系 Ocp Op 















































请 
> A YY AAA 一 [= DE = 只 » 

统 数据 具体 进行 如 下 操作 (参考 ”状态 显示 数码 管 一 一 一 一 时 | 名 一 一 复位 按键 5 
图 2-33 ) : 号 NM1 按 键 S2 

1. NC 初始 化 (总 清 ) J 

i a 、 

1) 将 NC 启动 开关 S3 拨 到 S3 NCK 启 动 开关 S3 

[7 1 99 网 A 
PLC 启 动 开 关 S4 

















2) 启动 NC， 如 NC 已 启动 ， [9 sa 
按压 复位 按钮 S1。 图 2-33 840D 系统 NCU 模块 操作 及 显示 元 件 


第 2 章 西门 子 典 型 数控 系统 " 53. 





3) 待 NC 启动 成 功 后 ， 七 段 数码 管 显 示 “6”。 

4) 将 53 拨 到 “0”; NC 总 清 执行 完成 。 

NC 总 清 后 ，SRAM 内 存 中 的 内 容 被 全 部 清除 ， 所 有 机 器 数据 (MACHINE DATA) 
被 预 置 为 默认 值 ， 此 时 PS 和 PF 红 灯 都 应 该 常 亮 。 

2. PLC 初始 化 (总 清 ) 

1) 将 PLC 启动 开关 S4 拨 到 “2”，。 

2) 将 S4 拨 到 “3”， 并 保持 约 3s 直到 PS 灯 再 次 亮 。 

3) 在 3s 之 内 ， 快 速 执行 如 下 操作 : S4 拨 到 “2”, 再 拨 回 “3”, 再 拨 到 “2”。 在 这 
个 过 程 中 ，PS 灯 先 内 ， 后 又 亮 ，PF 灯亮 。 

4) 等 PS 和 PF 灯亮 了 ，S4“2” 拨 到 “0”， 这 时 ，PS 和 PF 灯 灭 ， 而 PR 灯亮 。 至 
此 PLC 总 清 完成 。 

3. 数据 恢复 

数据 恢复 包括 NC 数据 和 PLC 程序 ， 其 步骤 如 下 : 

1) 按 “START UP” 下 面 的 软 键 。 

2) 按 扩展 键 > 。 

3) 按 “PASSWORD” 下 面 的 软 键 。 

4) 按 屏幕 右 侧 “SET PASSWORD” 右面 的 软 键 。 

5) 输入 密码 “SUNRISE”， 按 黄色 输入 键 确认 。 

6) 按 菜单 转换 键 。 

7) 按 “SERVICES” 下 面 的 软 键 。 

8) 按 扩展 键 > 进入 图 2-34 所 示 的 画面 。 






























































































2 PF.DIR 
Services ICHANT | Jog 1C1.MPF 
园 Channel reset Program aborted 
| Programsydata- TARGET WARC.DIR 
Name i I 
| Achive DIR [2 R5232C 
| Diagnosis 1170772007 
DEM-data DIR 0470972007 x 
Part-programs DIR x 0170171980 PG 
Subprograms DIR x 01701/:1980 
User-cycles DIR 11720722007 Xx 
Workpieces DIR 1170772007 x Disk/ 
Card... 
Archive--- 
NC 
card. 
Fieememoy Harddsk: 32.005.337,088 NCU: 976.176 
R d ard. a e ontro > 
Series Upgrade 


start-up 


图 2-34 西门子 840D 系统 Services (服务 ) 扩展 菜单 
9) 按 屏 幕 下 方 “Series start-up” 下 面 的 软 键 ， 进 入 图 2-35 所 示 的 画 症 
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Services ai | Jog 
园 channel reset 








i aborted 

















‘ Create series startup archive 


Archive contents 
HMI 


口 NE 





0 PLE 


Archive name MMCO809 








2-35 ”西门 子 840D 系统 系列 备份 页 面 
10) 按 屏幕 右 侧 “READ START UP ARCHIVE” 右面 的 软 键 ， 进 入 图 2-36 所 示 的 页 面 。 







































































Services 区 | Jog i ol 
Channel interrupt rogram aborted 
A stop: No Mode Group Ready 
3000 4 Emergency stop 
Make start 
‘ Read start up archive WARC\PLCO805.ARC up archive 
Name |Type|Loaded| Length| i 
dey Cycle-archives DIR 1170772007 Xx RS232C 
上 国 200841 ARC 481792 0170472008 
| 间 MM070926.ARC ie 192457728 2670972007 Xx 
国 MMC0805 ARC 184868864 2270572008 PG 
和 | 目 NC080318 ARC 80384 18703/:2008 
NC080321 ARC 81408 2170372008 
NC0805 ARC 81408 2270572008 Diskz 
NC270907 ARC 83968 2770972007 Card 
上 国 PL080311 ARC 397312 1170372008 
四 PL080321 ARC 397824 2170372008 FT 
国 PL270907 ARC 396288 27:0972007 
全 PLC080318 ARC 397312 1870372008 
TE PL. C0805 ARC 397824 22/05/2008 pr 
card 
_Free memory- Hard disk : 31.819.956.224 NCU: 978.176 Start 
ob is read > 
Series Upgrade 


start-up 





图 2-36 西门子 840D 系统 系列 备份 回 装 文件 选择 画面 


11) 选择 NC 数据 文件 〈 例 如 图 2-36 中 的 NC0805 文件 ) 。 

12) 按 屏 幕 右 侧 “START” 右 侧 的 软 键 。 

13) 按 屏幕 右 侧 “YES” 右 侧 的 软 键 ， 系 统 即 开始 自动 恢复 NC 数据 。 

14) 然后 按照 10) ~13) 的 步骤 选择 PLC 系列 备份 文件 〈 例 图 2-36 中 的 PLC0805 
文件 ) ， 恢 复 PLC 数据 。 

15) 数据 恢复 结束 ， 按 屏幕 右 侧 “MAKE START UP ARCHIVE” 返 回 上 一 级 菜单 。 
这 时 关机 ， 几 分 钟 后 重新 开机 ， 系 统 报 警 消 除 ， 机 床 恢复 正常 工作 。 





























第 3 曹 数控 系统 故 隐 检修 


3.1 概述 


现代 的 数控 系统 都 具有 很 强 的 故障 诊断 功能 ， 很 多 故障 系统 都 可 以 检测 出 来 ， 并 
通过 软件 或 者 硬件 报警 方式 显示 报警 。 下 面 分 类 介绍 数控 系统 的 故障 类 型 。 


3.1.1 软件 报警 显示 故障 


软件 报警 显示 通常 是 指 在 出 现 报警 时 ， 在 显示 器 上 显示 报警 号 和 报警 信息 。 由 于 
现代 数控 系统 都 具备 较 强 的 自 诊 断 功能 ， 当 检测 系统 出 现 故障 时 ， 按 照 故障 的 级 别 进 
行 处 理 ， 同 时 在 显示 器 上 显示 报警 号 和 相应 的 报警 信息 。 这 类 报警 显示 常见 的 有 : 通 
信和 日 报警 、 存 储 器 报警 、 程 序 出 错 报警 、 伺 服 系统 报警 、 超 软件 行程 报警 、 主 轴 报 警 、 
过 载 报警 等 。 通 常会 有 几 百 种 报警 。 

软件 报警 还 分 为 NC 报警 和 PLC 报警 。NC 报警 为 数控 部 分 的 故障 报警 ， 可 根据 显 
示 的 报警 号 ， 参 照 数 控 系 统 维修 说 明 书 相应 NC 报警 原因 的 说 明 ， 诊 断 检 测 这 个 故障 的 
原因 。PLC 报警 显示 是 由 PLC 报警 文本 提供 的 ， 大 多 数 属 于 机 床 侧 的 故障 。 出 现 PLC 
报警 时 ， 可 通过 报警 信息 、 机 床 工作 原理 、 梯 形 图 和 机 床 厂家 的 维修 手册 ， 对 故障 进 
行 检修 。 通 常 PLC 报警 发 生 的 可 能 性 要 高 于 NC 报警 。 


3.1.2 硬件 报警 显示 故障 


硬件 报警 显示 通常 是 指 各 单元 装置 上 的 警示 灯 (一 般 为 发 光 二 极 管 ) 的 指示 。 在 
数控 系统 中 设 有 用 以 指示 故障 部 位 的 警示 灯 ， 如 操作 控制 面板 、CPU 控制 模块 、 位 置 
控制 模块 、 伺 服 控制 模块 、 主 轴 控 制 模块 及 电源 模块 等 装置 上 经 常设 有 这 类 报警 灯 。 
一 旦 数控 系统 的 这 些 警 示 灯 指示 故障 状态 后 ， 都 可 以 大 致 判断 出 故障 发 生 的 部 位 和 性 
质 ， 这 无 疑 给 故障 分 析 诊 断 带 来 了 极 大 的 方便 。 因 此 检修 人 员 日 常 维护 和 排除 故障 时 ， 
应 该 认真 检查 这 些 警 示 灯 的 状态 是 否 正 常 。 


3.1.3 无 报警 显示 故障 


数控 机 床 的 一 些 故障 既 没有 软件 报警 显示 也 没有 硬件 报警 显示 ， 只 是 工作 不 正常 ， 
因此 分 析 诊 断 这 类 故障 难度 比较 大 。 对 于 无 报警 显示 的 故障 ， 要 具体 问题 具体 分 析 ， 
要 根据 故障 发 生前 后 的 变化 状态 进行 分 析 判 断 。 
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3.2 系统 软件 报警 信息 的 调用 


3.2.1 西门 子 3 系统 报警 的 调用 


西门 子 3 系统 报警 分 为 NC 报警 和 PLC 报警 。 出 现 NC 报警 时 ， 在 屏幕 的 最 下 一 行 
示 一 个 报警 号 和 相应 的 报警 信息 。 出 现 PLC 报警 时 ， 在 屏幕 的 右上 角 NC 标志 前 面 
示 报 警号 Fx x x ( x x x 是 最 多 3 位 数字 ) 。 

PLC 报警 信息 在 PC 菜单 中 显示 。 例 如 在 屏幕 的 右上 角 出 现 F112 报警 号 ， 按 面板 
右 侧 PC 按键 进入 PC 诊断 菜单 ， 如 图 3-1 所 示 。 在 这 个 菜单 中 ，! 号 功能 PC 状态 
(STATUS PC) 功能 可 显示 PLC 的 各 种 状态 ，2 号 功能 (FAULIS) 可 显示 故障 报警 信 
息 。 例 如 在 出 现 F114 报警 时 按 2 号 数字 键 ， 进 入 报警 信息 显示 画面 ， 如 图 3-2 所 示 。 








显 
显 


















































AUTOMATIC ME NC1 


PN 


STATUS PC 
2 FAULTS 


SINUMERIK SYSTEM 3 











图 3-1 西门 子 3 系统 PC 诊断 菜单 





AUTOMATIC Ell2 NC1 


FAULTS 
OIL LEVEL SPINDLE COOLING UNIT 


SINUMERIK SYSTEM 3 











图 3-2 西门子 3 系统 PLC 报警 信息 显示 画面 


3.2.2 西门 子 810TZM 系统 报警 的 调用 
西门 子 810TZM 系统 在 系统 出 现 故障 报警 时 ， 在 屏幕 的 上 数 第 二 行 显示 一 个 报警 号 
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和 报警 信息 ， 而 多 于 一 个 报警 时 ， 其 他 报警 号 和 报警 信息 只 能 在 DIAGNOSIS (诊断 ) 
菜单 里 显示 。 在 任何 操作 方式 下 按 图 | 刍 找 到 DIAGNOSIS (诊断 ) oi 如 图 3-3 所 


示 , 按 DIAGNOSIS (诊断 ) 按 下 面 的 软 键 ， 系 统 进 入 诊断 菜单 ， 屏 幕 上 显示 的 菜单 如 
图 3-4 所 示 。 

















JOG 一 CHI 
1120 Clamping monitoring 
































屏幕 最 TOOL SETTING DATA PART DIAG > 
底 行 OFFSET DATA IN-OUT | PROGRAM | NOSIS 
软 键 | [| | || [| CC 















































图 3-3 含有 DIAGNOSIS (诊断 ) 功能 的 页 面 














JOG = 
1120 Clamping monitoring 

ALARM MESSAGE FROM NC 

1120 Clamping monitoring 

2000 Emerency stop 


屏幕 最 NC PLC PLC PLC SW > 
底 行 ALARM ALARM MESSAGE STATUS VERSION 













































































按 NC ALARM (NC 报警 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 NC 报警 信息 显示 页 面 ， 显 示 所 有 已 
发 生 的 没有 被 复位 的 NC 报警 号 和 报警 信息 ， 如 图 3-4 所 示 。 

按 PLC ALARM (PLC 报警 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 报警 显示 状态 ， 显 示 所 有 已 发 
生 的 没有 被 复位 的 PLC 报警 号 和 报警 信息 。 

按 PLC MESSAGE (PLC 信息 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 操作 信息 显示 状态 ,显示 所 
有 已 发 生 的 没有 被 复位 的 PLC 操作 信息 号 和 详细 信息 。 
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3.2.3 ”西门子 840D/810D 报警 的 调用 

使 用 西门 子 840D 系统 的 数控 机 床 出 现 故 障 报警 时 ， 在 系统 屏幕 报警 显示 行 只 显示 
一 条 报警 信息 ， 如 果 还 有 其 他 报警 ， 可 在 报警 信息 显示 画面 显示 。 

在 任何 操作 画面 ， 按 菜单 转换 按 乓 | 键 ， 使 屏幕 显示 进入 含有 Diagnosis (诊断 ) 功 
能 的 画面 ， 如 图 3-$ 所 示 。 这 时 按 Diagnosis (诊断 ) 功能 下 面 的 软 键 ， 屏 幕 显 示 进 入 


图 3-6 所 示 的 画面 ， 按 Alarms (报警 ) 下 面 的 软 键 ， 显 示 所 有 已 发 生 的 没有 被 复位 的 
报警 信息 。 报 警 信息 包括 报警 号 、 报 警 日 期 、 删 除 方式 及 报警 信息 。 如 果 是 840D 的 系 


统 报警 ， 可 以 按 操作 面板 上 的 加 按钮 调 出 这 个 报警 的 详细 解释 。 


Machine | CHAN1 
园 channel reset 



























































295.000 ”mm 
256.000 mm 


Feedrate [mm/min] 
0.000 100.0 %% 
0.000 


a 
Preselected toot 
» 





GOT 640 


Parameter Program 











到 3-$ ”西门子 840D 系统 包含 Diagnosis 功能 的 画面 














Diagnosis [emam | Jog 
Channel interrupt Program aborted 
Stop: No Mode Group Ready 
3000 4 Emergency stop 












Alarms 
No- Date Delete Text 


‘Bom 2570572008 Emergency stop 
4:10:14 加 














3000 ‘25/0572008 ] Emergency stop 
11:10:14 四 

















图 3-6 西门 子 840D 系统 报警 显示 画面 
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使 用 Messages (信息 ) 功能 还 可 以 显示 一 些 机 床 操作 状态 信息 ， 按 图 3-6 所 示 画 
面 中 Messages 功能 下 面 的 软 键 ， 操 作 信息 显示 画面 ， 显 示 PLC 操作 、 报 警 信息 号 、 发 
生 的 时 间 和 信息 内 容 。 

男 外 按 图 3-6 所 示 画 面 中 Alarm Log (报警 日 志 ) 软 键 ， 显 示 近 期 多 条 报警 信息 及 
发 生 时 间 ， 便 于 故障 信息 的 追溯 。 这 个 报警 日 志 是 遵守 先进 先 出 原则 的 ， 后 出 现 的 报 
警 将 最 先 出 现 的 报警 信息 顶 出 ,保存 较 新 的 报警 信息 。 


3.3 系统 死机 故障 的 检修 


3.3.1 软 故障 引起 的 死机 
有 时 数控 系统 因为 干扰 、 参 数 设 定 有 问题 等 原因 导致 死机 ， 虽 屏幕 有 显示 但 不 能 




































































进行 其 他 操作 。 如 果 是 因为 干扰 问题 使 系统 进入 死机 状态 ， 只 有 通过 进入 初始 化 状态 
才能 恢复 系统 运行 ， 这 在 西门 子 810T/M 系统 上 表现 比较 突出 。 如 果 是 参数 问题 ， 必 须 
将 错误 的 参数 修改 正确 之 后 ， 系 统 才能 正常 运行 。 


3.3.2 ”硬件 故障 引起 的 死机 


数控 系统 因为 CPU 主板 、 存 储 器 板 或 者 电源 等 的 硬件 问题 使 系统 死机 ， 这 是 硬件 
故障 。 出 现 这 类 故障 时 ， 要 根据 故障 现象 、 系 统 构 成 原理 来 检修 故障 ， 有 时 用 备件 更 
换 法 ， 可 以 快速 确诊 故障 原因 。 出 现 硬件 故障 时 ， 只 有 将 损坏 的 器 件 修 复 或 更 换 已 损 
坏 的 器 件 ， 才 能 恢复 系统 的 运行 。 
3.3.3 系统 死机 故障 检修 实例 
数控 系统 死机 故障 检修 实例 见 表 3-1。 
表 3-1 系统 死机 故障 检修 实例 



























































































































































序 号 | 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 汉 火 机 床 开机 根据 故障 现象 分 为 了 退出 死 循环 ， 对 系统 进 
后 屏幕 有 显示 ， 自 检 | 析 ， 系统 可 能 陷 人 了 | 行 强行 启动 ， 进 入 初始 化 菜单 ， 
西门 子 810T 后 ， 直 接 进 入 自动 操 | 死 循 环 检查 系统 数据 并 没有 丢失 ， 所 
作 状 态 ， 工 作 状 态 不 以 没有 进行 初始 化 操作 ， 退 出 
能 改变 ， 也 不 能 进行 初始 化 状态 后 ， 系 统 恢复 正常 
任何 其 他 操作 工作 
数控 磨床 开机 后 X、 检查 发 现 伺服 轴 的 为 了 将 这 个 类 似 死机 的 状态 
Y、Z 都 不 运动 进 给 倍率 设置 为 0，| 清除 ， 强行 启动 系统 ， 使 系统 
但 按 进 给 倍率 增 大 | 进入 初始 化 状态 ， 不 进行 初始 
2 西门 子 810G 键 ， 屏幕 上 的 倍率 数 | 化 操作 ， 直 接 退 出 初始 化 菜单 。 
值 不 变化 ， 一 直 为 0 | 按 进 给 倍率 增 大 键 ， 进 给 速率 
开始 变 大 ， 直 至 将 进 给 速率 增 
加 到 100% ， 这 时 各 轴 操 作 正 常 
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( 续 ) 
序 号 | 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原 基 解决 方法 
数控 外 圆 磨床 执行 这 个 语句 调用 刀具 根据 机 床 要 求 将 刀具 补偿 


3 西门 子 810G 





加 工程 序 时 死机 。 每 
次 都 是 执行 语句 N220 
G18 D1 时 死机 



































补偿 ， 而 检查 刀具 
偿 数 据 时 发 现 都 为 
“0”， 没 有 输入 数据 











P1 赋值 10 后 ， 机 床 加 工 正常 


运行 再 也 没有 出 现 问题 























4 西门 子 810G 


数控 淳 火 机 床 经 常 
出 现 报 警 3“PLC 
Stop” (PLC 停止 ) ， 
系统 停止 工作 。 每 次 














根据 PLC 梯形 图 检 
查 ， 发 现 检 测 到 一 工 
位 能 量 低 时 ，PLC 跳 
转 到 PB21， 而 PLC 程 





对 PLC 程序 进行 修改 ， 增 
加 程序 块 PB21 处 理 能 量 低 报 
警 。 这 时 系统 恢复 正常 工作 








5 西门 子 810M 





EE 


bb 现 报警 11 “Wrong 
UMS identifier” (UMS 
标识 符 错误 ) 


检查 ,发现 电路 板 上 
A、B 间 的 连接 线 已 腐 
蚀 ， 接 触 不 良 





出 现 故 障 停机 时 ， 都 | 序 中 没有 这 个 程序 块 
是 在 一 工 位 滩 火 能 量 
过 低 时 发 生 的 
数控 沟 道 磨床 开机 将 存储 器 模块 拆 下 按 系统 说 明 书 要 求 ， 这 两 点 


必须 短 接 。 为 此 将 这 两 点 焊接 
上 后 ， 开 机 测试 ， 再 也 没有 出 
现 这 个 故障 























6 西门 子 810M 


数控 沪 火 机 床 ， 开 
机 屏幕 显示 混乱 ， 不 
能 进行 任何 操作 














检查 CPU 主板 ， 发 
现 CPU 接触 不 好 


将 CPU 固定 好 后 ， 机 床 恢 
复 正 常 工 作 





数控 车 床 系统 开机 


检查 发 现 系 统 PLC 























进入 系统 初始 化 菜单 ， 从 











西门 子 810T 后 ,正常 启动 ， 但 没 户 程序 丢失 UMS 装 入 PLC 程序 ， 退 出 初 
有 报警 指示 ， 操 作 机 始 化 菜单 ， 机 床 恢 复 正常 功能 

床 不 执行 任何 动作 
数控 车 床 开机 出 现 经 检查 为 硬盘 损坏 更 换 硬 盘 ， 写 入 数据 文件 


8 西门 子 840C 





警示 “Hard drive con- 
troller diagnostics error” 
(硬盘 控制 器 诊断 错 
误 ) ， 之 后 死机 ， 不 能 

















后 ， 机 床 恢复 正常 工作 

















进行 任何 操作 
数控 铣床 开机 系统 怀疑 PCU 或 者 硬盘 将 硬盘 紧 固 插 接 后 ， 开 机 ， 
启动 出 现 SINUMERIK | 有 问题 。 更 换 PCU 问 | 机 床 恢复 正常 工作 
9 西门 子 840D | 字符 后 又 回 到 系统 启 | 题 没有 解决 ， 检 查 硬盘 
动画 面 ， 循 环 进行 也 没有 发 现 问题 ,后 



































发 现 人 硬盘 插 接 有 些 松 


3.4 


3.4.1 


黑屏 故障 的 检修 
显示 器 故障 的 检修 








有 时 系统 启动 后 屏幕 没有 显示 ， 原 因 





是 显示 器 有 问题 。 








诊断 这 类 故障 时 ， 首 先 看 
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系统 启动 后 ， 各 种 指示 灯 是 否 正 常 ， 是 否 有 硬件 报警 警示 。 如 果 指 示 灯 都 正常 ， 硬 件 
也 没有 报警 ， 说 明 应 应 该 是 显示 器 故障 。 如 果 对 机 床 特别 熟悉 ， 可 以 在 没有 显示 的 情况 
下 ， 执 行 一 些 简 单 的 操作 ， 进 一 步 验证 显示 器 的 故障 。 如 果 是 显示 器 的 故障 ， 更 换 或 
者 维修 显示 器 后 ， 机 床 就 可 以 正常 工作 了 。 


3.4.2 软 故障 引起 的 黑屏 及 快速 恢复 法 


数控 系统 有 时 因为 备用 电池 没 电 或 者 其 他 原因 使 机 床 数据 丢失 、 混 乱 ， 或 者 偶然 
因素 (例如 干扰 ) 使 系统 进入 死 循 环 ， 造 成 系统 启动 不 了 ， 出 现 黑屏 。 

1. 西门 子 810T/M 系统 软 故障 黑屏 的 处 理 

西门 子 810TVNM 系统 软 故障 有 时 因为 干扰 或 者 机 床 数据 丢失 、 混 乱 ， 开 机 系统 没有 
显示 ， 这 时 CPU 板 上 的 报警 灯 通常 会 亮 。 遇 到 这 种 情况 时 ， 可 以 在 接 通 系统 电源 的 同 
时 按 [| 令 健 ， 使 系统 进入 初始 化 画面 ， 如 果 机 床 数据 没有 丢失 ， 直 接 退 出 初始 化 状态 ， 
就 可 恢复 系统 运行 。 

有 时 因为 系统 电池 没 电 或 者 其 他 原因 造成 系统 数据 丢失 ， 系 统 显示 正常 后 ， 必 须 
重新 装 入 机 床 数据 后 ， 系 统 才 可 以 恢复 正常 运行 。 

2. 西门 子 805 系统 软 故障 黑屏 的 处 理 

西门 子 805 系统 出 现 软 故障 引起 黑屏 时 ， 通 常 主机 左下 角 的 两 个 指示 灯亮 ， 黄 色 
指示 灯 表 示 系 统 电源 部 分 工作 正常 ， 红 色 指 示 灯 表示 CPU 监控 报警 。 这 时 的 故障 原因 
通常 不 是 系统 数据 丢失 就 是 系统 进入 了 死 循 环 。 为 了 恢复 系统 正常 工作 ， 可 以 使 用 强 
行 启动 法 。 在 系统 主板 的 左下 角 有 一 个 16 档 旋转 开关 ，0 位 是 系统 正常 工作 方式 , 2 
位 是 初始 化 方式 。 在 系统 断 电 情况 下 将 此 开关 由 位 置 0 拨 到 位 置 2， 然 后 系统 上 电 ， 这 
时 只 要 系统 没有 硬件 故障 就 进入 了 初始 化 方式 。 如 果 系统 数据 没有 丢失 ， 断 电 将 旋转 
开关 由 位 置 2 拨 回 到 位 置 0， 然 后 系统 上 电 ， 这 时 系统 就 可 以 恢复 正常 工作 了 。 如 果 是 
系统 数据 丢失 ， 恢 复 所 有 必要 的 数据 ， 然 后 将 旋转 开关 由 位 置 2 氢 回 到 位 置 0， 系 统 上 
电 ， 使 系统 恢复 正常 工作 。 


3.4.3 硬件 故障 引起 黑屏 的 检修 
数控 系统 的 显示 控制 模块 、 电 源 模块 或 者 外 部 电源 等 出 现 问题 也 会 造成 机 床 开机 
后 屏幕 没有 显示 。 这 时 要 注意 观察 故障 现象 ， 必 要 时 采用 互 换 法 ， 可 以 准确 定位 故障 。 
3.4.4 黑屏 故障 检修 实例 
数控 系统 黑屏 故障 检修 实例 见 表 3-2。 
表 3-2 ”系统 黑屏 故障 检修 实例 
序 号 | 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原 解决 方法 


机 后 ， 屏 幕 没有 显 可 以 执行 正常 操作 ， 维修 显示 器 ， 机 床 恢 
示 。 面 板 指 示 灯 正常 检查 显示 天 损坏 复 正常 显示 























































































































































































































1 西门 子 3M 
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( 续 ) 
序 号 | 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
2 西门 子 机 后 ， 屏 幕 没有 显 检查 显示 器 电源 损坏 将 显示 器 维修 后 ， 机 
805 示 。 面 板 指示 灯 正 常 床 恢复 正常 显示 
西门 子 数控 磨床 系统 启动 后 ， 对 系统 耦合 模块 上 左 更 换 电 池 后 ， 故 障 
3M 显示 器 没有 显示 边 的 发 光 二 极 管 的 闪 动 | 消除 
- 频率 进行 分 析 ， 确定 为 
电池 电压 不 足 故 障 
西门 子 数控 外 圆 磨床 在 几 天 检查 备用 电池 已 经 将 系统 初始 化 ， 并 输 
810G 亭 用 后 ， 开 机 启动 时 ，| 没 电 入 机 床 数据 和 PLC 程 
屏幕 没有 显示 序 后 ， 机 床 恢 复 正 常 
使 用 
西门 子 数控 内 圆 磨床 在 开机 检查 CPU 模块 上 的 红 强行 启动 系统 进入 初 
和 810G 启动 时 ， 屏 幕 没有 显示 色 LED 亮 始 化 页 面 ， 检 查 数 据 没 
有 丢失 ， 退 出 初始 化 页 
面 ， 系 统 正 常 工作 
西门 子 数控 磨床 开机 屏幕 没 首先 检查 显示 器 ， 没 将 设 定 开关 设 定 到 初 
805 有 显示 有 发 现 问题 ， 电 源 供电 | 始 化 状态 ， 开 机 恢复 显 
6 也 正常 ， 因 此 怀疑 可 能 | 示 , 关机 恢复 正常 设 
是 系统 死机 而 启动 不 了 | 置 ， 开 机 检查 机 床 数据 
没有 丢失 ， 机 床 恢复 正 
常 工作 
西门 子 数控 冲床 系统 工作 时 ， 检查 电源 模块 ， 发 现 维修 电源 模块 ， 使 系 
810N 突然 关机 。 重 新 启动 系 | 没有 5V 电源 ， 从 而 确定 | 统 恢复 正常 工作 
7 统 ， 启 动 不 了 。 因 为 屏 | 电源 模块 有 问题 
幕 没 有 显示 ， 观 察 系统 
的 启动 过 程 ， 根 本 没有 
启动 的 迹象 
西门 子 数控 车 床 在 正常 加 工 测量 电源 模块 上 5V 电 对 主轴 编码 器 进行 检 
810T 期 间 突 然 掉 电 ， 按 系统 | 源 的 负载 电压 ， 在 启动 | 查 ， 发 现 其 连接 电缆 破 
启动 按钮 ， 系 统 启动 不 | 按钮 按 下 瞬间 ， 电 压 上 | 皮 损坏 ， 使 电源 线 对 地 
了 , 面板 上 的 指示 灯 一 | 升 ， 然 后 马上 下 降 至 0。| 短路 引起 故障 。 对 电缆 
个 也 不 亮 。 观 察 系 统 的 | 可 能 是 其 他 模块 使 5V 电 | 进行 防护 处 理 ， 系 统 再 
CPU 板 ， 其 上 的 发 光 二 | 源 短 路 ， 将 各 个 模块 及 | 通电 启动 ,正常 工作 没 
极 管 在 启动 按钮 按 下 时 ，| 电缆 逐个 拔 下 ， 发 现 主 | 有 问题 
闪 一 下 就 熄灭 了 轴 编 码 器 有 问题 
西门 子 数控 磨床 开机 后 屏幕 经 检查 发 现 PCU 没有 更 换 稳 压 电源 后 ， 机 
840D 系统 | 没有 显示 DC24V 电源 输入 ， 检 查 | 床 恢 复 正 常 工 作 














发 现 DC24V 稳 压 电源 
损坏 
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3.5 系统 自动 掉 电 关机 故障 的 检修 


3.5.1 系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 框图 


数控 系统 自 诊 断 功 能 很 强 ， 当 电源 出 现 短路 、 电 压 过 低 、 系 统 温 度 过 高 时 ， 为 保 
护 系统 ， 避 免 出 现 没有 必要 的 损坏 ， 会 自动 关机 。 重 新 开机 时 ， 系 统 还 可 以 启动 ， 但 
当 检 测 到 问题 时 ， 又 会 立即 自动 关机 。 

图 3-7 是 检修 数控 系统 掉 电 关机 故障 的 框图 。 









































仿 查 解决 电源 问题 

















电源 是 否 短路 ? 


N 
外 日 未 在 浊 应 招 三 科 、 工 
系统 是 否 有 温度 报警 》 
N 


是 否 有 其 他 报警 ? 























检查 电源 负载 回路 














伶 查 风 局 冷却 系统 


























仿 查 解决 其 他 问题 

















仿 查 风 局 冷却 系统 














图 3-7 数控 系统 自动 掉 电 关机 故障 检查 框图 








3.5.2 系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 实例 
数控 系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 实例 见 表 3-3。 
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表 3-3 系统 自动 掉 电 关机 故障 检修 实例 
序 号 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 车 床 在 自动 检查 系统 硬件 没有 问题 。 对 系统 的 加 大 供电 线 
加 工 过 程 中 有 时 系 | 供电 电压 进行 检查 ，24V 直流 电源 在 | 路 的 线 径 ， 以 
统 自动 关机 ， 每 次 | 系统 电源 模块 上 检查 只 有 22V 左右 ，| 减少 线路 压 
关机 时 ， 工 件 的 加 | 加工 的 过 程 中 ， 由 于 机 床 的 负载 加 大 ，| 降 ， 使 系统 的 
1 西门 子 810T 工 位 置 也 不 尽 相 同 ，| 电压 还 要 向 下 波动 ， 当 系统 自动 断 电 | 供电 电压 达 型 
而 系统 重新 启动 后 | 后 ,电压 又 恢复 到 22V 以 上 。 因 为 整 | 23V 以 上 ， 这 
还 可 以 正常 工作 流 电 源 在 电气 柜 中 ， 而 数控 系统 在 机 | 之 后 该 台 机 床 
床 前 面 的 操作 位 置 ， 供 电线 路 较 长 ，| 再 也 没有 出 现 
产生 了 线路 压 降 这 
数控 滩 火 机 床 开 首先 切断 PLC 输入 、 输 出 所 用 的 电 因 伺 服 电动 
机 按 下 NC 启动 按 | 源 ， 这 时 启动 NC 系统 ，NC 系统 可 正 | 机 与 抱 闸 一 
钮 时 ， 系 统 开始 自 | 常 上 电 ,， 不 出 现 上 述 故障 , 证明 NC | 体 ， 更 换 新 的 
检 , 但 当 显示 器 刚 | 系统 无 故障 ; 只 断 开 PLC 输出 控制 的 | X 轴 伺 服 电动 
出 现 基 本 画面 时 ，| 电源 也 没有 问题 。 逐 个 检查 PLC 输出 | 机 后 ， 机 床 故 
数控 系统 马上 掉 电 | 控制 回路 ， 最 后 发 现 X 轴 伺服 电动 机 | 障 消除 
自动 关机 。 青 按 NC | 的 抱 闸 与 地 短路 。 由 于 NC 系统 保护 
启动 按钮 ， 出 现 同 | 灵敏 ， 伺 服 系统 准备 好 后 ，PLC 控 
样 故障 现象 的 继电器 使 抱 闻 通电 ，24V 接地 ，24V 
电源 电压 下 降 NC 系统 马上 断 电 ， 控 
制 抱 闸 的 继电器 也 断 开 ， 没 有 使 自动 
关 及 保险 动作 
数控 泽 火 机 床 系 对 供电 电源 进行 实时 监测 ， 电 压 稳 更 换 新 的 过 
统 经 常 自动 断 电 关 | 定 在 24V， 没 有 问题 。 检 查 系 统 的 风 | 滤 网 后 ， 机 床 
机 ， 重 新 启动 后 还 | 扇 ， 发现 冷却 风 入 口 的 过 滤 网 太 脏 ，| 故障 消失 
可 以 工作 影响 系统 的 冷却 效果 











































































































































































































六 西门 子 810T 






































































































































3 西门 子 810T 









































3.6 其 他 系统 问题 


3.6.1 后 备 电池 问题 


数控 系统 的 一 些 文件 ， 包 括 机 床 数据 、R 参数 及 加 工程 序 都 存储 在 系统 随机 存储 
器 中 ， 系 统 断 电 时 由 系统 后 备 电 池 维 持 不 至 丢失 。 后 备 电池 电压 不 足 时 ， 系 统 产生 报 
警 提 示 更 换 电池 。 更 换 电 池 时 一 定 要 注意 ， 一 定 要 在 系统 带电 的 情况 下 更 换 ， 防 止 更 
换 电池 时 将 系统 数据 弄 丢 ， 另 外 在 更 换 电池 后 ， 一 定 要 将 电池 低压 报警 消除 掉 ， 以 确 
保 更 换 上 的 电池 可 靠 工作 。 


3.6.2 西门 子 系统 的 密码 问题 


西门 子 数控 系统 为 了 防止 用 户 数 据 、 程 序 被 误 修改 ,设置 了 密码 进行 保护 。 
810T//M 系统 、820 系统 、880 系统 、805 系统 以 及 840C 系统 密码 设 在 机 床 数 据 中 ， 用 
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户 可 以 自行 修改 ， 系 统 设 置 的 默认 密码 为 1111。 设 置 的 数值 在 显示 器 上 显示 不 出 来 。 
密码 对 系统 很 重要 ， 可 以 避免 机 床 数 据 的 非 正 常 改变 , 但 要 修改 机 床 数据 时 ， 必 须知 
道 这 个 密码 ， 所 以 要 记录 好 这 个 数据 。 如 果 忘 记 了 密码 ， 有 时 在 磁盘 机 床 数据 文件 
%TEA1 中 可 查 到 这 个 密码 数据 。 如 果 在 % TEAI1 中 也 找 不 出 密码 数据 ， 可 在 % TEA1 文 
件 中 把 11 号 数据 修改 成 你 所 需要 的 数据 ， 然 后 传人 数控 系统 。 另 外 使 用 数控 机 床 的 宏 
指令 可 以 将 密码 读 和 人 到 Rxx 参数 中 ， 查 看 Rxx 的 内 容 ， 就 可 读 取 到 系统 密码 。 具 体操 
作 是 在 MDI 状态 下 ， 输 入 下 面 的 程序 : 

@300R60 K11 LF ; MD11—R60 

R60-R 参数 R60，; 

K11- 机 床 密码 数据 MD11 

然后 执行 这 个 程序 段 ， 执 行 后 ， 密 码 存储 到 R 参数 R60 中 ， 可 以 通过 显示 R60 的 
内 容 取 得 密码 数据 。 


3.6.3 ”西门子 840D/810D 的 密码 与 钥匙 保护 功能 


按照 西门 子 840D/810D 系统 的 标准 设计 ， 系 统 数据 保护 分 为 8 级 ， 分 为 密码 保护 
和 人 带 有 不 同 颜色 钥匙 开关 的 开关 保护 。 保 护 内 容 和 标准 密码 见 表 3-4。 


表 3-4 ”西门子 840D/810D 系统 密码 与 钥匙 开关 保护 内 容 























































































































































































































































































































户 级 别 密码 与 开关 位 置 保护 内 容 使 者 
0 保密 全 部 功能 、 程 序 和 机 床 数据 西门 子 公司 
1 密 | SUNRISE (默认 设置 ) 限定 的 功能 、 程 序 和 机 床 数据 机 床 厂 
9 2 码 | EVENING (默认 设置 ) 指定 的 功能 、 程 序 和 机 床 数据 制造 商 
3 CUSTOMER (默认 设置 ) 常用 的 功能 、 程 序 和 机 床 数据 用 户 
林 < 可 由 机 床 制 接 用 户 
$ 口 术 造 商 女 和 
4 . (人 人 持 证 操作 工 
巴 芭 起 
0 
钥 2 A 
绿 (0) 可 由 机 床 制 造 商 、 直 接 用 户 受过 培训 的 操 
5 1 3 es 
是 色 芭 丰 作 工 
0 
大 [ee 2 生 访 3 
色 设 定 
~ 关 0 
低 
3 
只 能 进行 日 常 操作 ， 不 能 进入 
7 > 深 作 工 
(9) 受 保护 的 页 面 菜单 全 
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在 表 3-4 中 ， 级 别 0 为 权限 最 高 级 ， 这 个 级 别 的 密码 由 西门 子 公 司 掌握 ， 是 不 许 用 
户 使 用 的 。 输 入 高 一 级 密码 后 ， 较 低级 的 密码 和 钥匙 开关 保护 功能 自动 失效 。 如 输入 
西门 子 专家 密码 后 ， 其 他 密码 和 钥匙 开关 的 保护 功能 全 部 失效 。 打 开 橙 色 铀 是 开关 后 ， 
绿色 和 黑色 钥匙 开关 保护 功能 自动 失效 。 

注意 ,无 论 是 使 用 系统 的 标准 密码 还 是 机 床 制造 厂商 更 换 了 的 密码 ， 都 不 要 随意 
改动 ， 防 止 密码 遗忘 后 ， 机 床 许多 功能 使 用 不 了 ， 出 现 不 必要 的 麻烦 ,西门子 专家 密 
码 也 是 出 于 这 个 目的 而 设置 为 保密 的 ,一旦 1 级 密码 被 改变 进 不 去 时 ， 西 门 子 技术 人 
员 通 过 输入 0 级 密码 可 以 重新 设置 1 级 密码 。 
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为 了 使 用 相同 数控 系统 控制 不 同 的 机 床 ， 通 常 通过 设 定 机 床 数据 进行 匹配 。 机 床 
数据 对 数控 机 床 来 说 非常 重要 ， 必 须 对 机 床 数据 进行 备份 ， 并 妥善 保管 。 一 旦 数控 系 
统 的 机 床 数 据 丢失 或 者 变 为 混乱 ， 将 备份 传人 系统 可 以 尽快 恢复 机 床 工作 。 另 外 有 一 
些 机 床 数据 用 户 也 可 以 进行 修改 ， 或 机 床 出 现 一 些 故障 时 ， 通 过 修改 机 床 数据 恢复 机 
床 正常 工作 。 


4.1 西门 子 3 系统 机 床 数据 


4.1.1 西门 子 3 系统 的 数据 分 类 


西门 子 3 系统 的 机 床 数据 可 以 分 为 5 类 ， 分 别 为 : 

1) 通用 机 床 数据 。 

2) 进 给 轴 机 床 数据 。 

3) 主轴 机 床 数据 。 

4) 机 床 数据 位 。 

5) 监控 诊断 类 机 床 数据 。 
4.1.2 西门 子 3 系统 机 床 数据 的 检查 、 修 改 

通过 系统 屏幕 可 以 检查 机 床 数据 的 设置 ， 操 作 步 又 如 下 : 

1) 将 面板 上 的 数据 保护 钥匙 开关 打开 。 

2) 将 操作 板 面 上 的 机 床 功能 转换 开关 旋转 到 -位 置 ， 在 系统 屏幕 上 出 现 如 图 4-1 
所 示 的 画面 。 

3) 按 面板 上 的 转换 按键 |@] 和 箭头 按键 就 可 以 查看 机 床 数据 。 

如 果 要 修改 机 床 数据 ， 还 要 进行 如 下 操作 : 

4) 将 耦合 控制 板 03840 上 的 开关 拨 到 上 方 。 

5) 将 光标 通过 面板 上 的 箭头 按键 调整 到 需 
要 调整 的 数据 。 

6) 使 用 面板 上 的 字母 和 数字 按键 输入 所 要 


























1S2 141 S+ 


输入 的 数据 ， 如 图 4.2 所 示 ， 按 输入 键 [ 罗 训 可 ”国人 





223 EMERGENCY STOP 





以 修改 数据 了 。 注 意 ; 输入 时 不 要 忘记 输入 字 
母 S。 4-1 机床 数 据 显 示 页 面 
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图 4-2 ”机床 数据 修改 页 面 


4.1.3 西门 子 3 系统 通用 机 床 数 据 


表 4-1 是 西门 子 3 系统 NC 通用 数据 速 查 表 。 


表 4-1 NC 通用 数据 速 查 表 




































































机 床 数据 号 机 床 数据 含义 标 准 值 设置 最 大 值 | 尺寸 单位 
310 背景 存储 器 输入 下 限 0 99 一 
311 背景 存储 器 输入 上 限 0 99 一 
312 为 存储 测量 值 的 子 程序 号 0 999 一 

317 ~324 刀具 轨迹 1 到 8 的 距离 0 | +9999999 pm 
325 坐标 系 旋转 倾斜 角度 0 | 9000000 10 -5 度 
326 机 床 零点 到 转换 中 心 的 距离 0 | 9999999 hm 
327 虚拟 零点 到 转换 中 心 的 距离 0 | 9999999 bm 
328 换 刀 器 刀 塔 半径 0 | 9999999 pm 
329 C2 轴 刀 塔 半径 0 | 9999999 bm 

1, 2, 4, 8, 10, 
330 ~344 进 给 速度 倍率 开关 2 到 16 位 倍率 值 设 定 ee 130 % 
100, 110， 120 
345 软件 预 限 位 开关 0 | 99999999 bm 
346 软件 预 限 位 开关 之 后 的 速度 0 24000 mm/min 
347 G62 的 减速 速度 值 0 24000 mm/min 
348 点 动 时 接近 测量 装置 的 速度 0 24000 mm/min 
349 旋转 轴 定 位 速度 0 24000 度 /min 
350 线性 轴 (参考 点 ) 定位 速度 500 24000 mm/min 
351 轮廓 监控 速度 阔 值 0 24000 mm/min 
352 轮廓 监控 允 差 带 0 32000 mm 
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( 续 ) 
机 床 数据 号 机 床 数据 含义 标 准 值 设置 最 大 值 | 尺寸 单位 
353 定位 监控 延 时 时 间 500 16000 ms 
354 速度 命令 值 闵 值 2400/9600 | 3000/12000 VELO1 
355 圆 弧 终点 允 差 带 32000 hm 
356 CRC 程序 块 在 拐角 插入 的 阔 值 10 32000 hm 
358 切削 螺纹 的 动态 平滑 指数 0 5 一 
371 点 动 进 给 速率 2000 24000 mm/min 
372 点 动 快 移 进 给 速度 10000 24000 mm/min 
373 参考 点 接近 速度 10000 24000 mm/min 
374 增 量 进 给 速度 500 24000 mm/min 
375 空运 行 速度 2000 24000 mm/min 
381 NC 系统 软件 版 本 号 (32000) 
382 更 新 R 参数 显示 极限 50 100 
383 增加 软件 采样 周期 0 30 1/2ms 
385 X 轴 负 方向 第 三 软件 限 位 9999999 | +99999999 hm 
4.1.4 西门 子 3 系统 进 给 轴 机 床 数据 
西门 子 3 系统 进 给 轴 机 床 数 据 速 查 表 见 表 4-2。 
表 4-2 ”NC 进 给 轴 机 床 数据 速 查 表 
En 了 元 机 床 数据 含义 标准 信 | 最 大 信 | 尺寸 单位 

100 X X 定位 允 差 1 50 | 32000 hm 
101 9 定位 允 差 1 50 | 32000 hm 
102 Z 定位 允 差 1 50 | 32000 hm 
103 4 定位 允 差 1 50 | 32000 hm 
110 X X 夹 紧 允 差 200 | 32000 hm 
111 Y 夹 紧 允 差 200 | 32000 hm 
112 Z 夹 紧 允 差 200 | 32000 hm 
113 4 夹 紧 允 差 200 | 32000 hm 
120 X X 加 速度 50 | 6000 0. 01m/s 
121 Z Y 加 速度 50 | 6000 0. 01m/s 
122 Z 加 速度 50 | 6000 0. 01m/s 
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( 续 ) 
六 看 电 
ER 二 元 机 床 数据 含义 标准 值 | 最 大 值 | 尺寸 单位 

123 4 加 速度 50 | 6000 0. 01 m/s 
130 X X 轴 最 大 速度 10000 | 24000 mm/min 
131 Z Y 轴 最 大 速度 10000 | 24000 mm/min 
132 Z 轴 最 大 速度 10000 | 24000 mm/min 
133 4 轴 最 大 速度 10000 | 24000 mm/min 
140 X X 最 大 命令 值 8192 | 2048/9192 Velo 
141 了 最 大 命令 值 8192 | 2048/9192 Velo 
142 Z 最 大 命令 值 8192 | 2048/9192 Velo 
143 4 最 大 命令 值 8192 | 2048/9192 Velo 
150 X X Kv 系数 1666 | 10000 0.01s-! 
151 Y Kv 系数 1666 | 10000 0.01s-! 
152 Z Kv 系数 1666 | 10000 0.01s-! 
153 4 Kv 系数 1666 | 10000 0.01s-! 
160 X X 轴 正 向 行程 软 限 位 +9999999 | +99999999 pm 
161 Z Y 轴 正 向 行程 软 限 位 +9999999 | +99999999 pm 
162 Z 轴 正 向 行程 软 限 位 +9999999 | +99999999 pm 
163 4 轴 正 向 行程 软 限 位 +9999999 | +99999999 pm 
170 X X 轴 负 向 行程 软 限 位 一 9999999 | +99999999 hm 
171 Y 轴 负 向 行程 软 限 位 一 9999999 | +99999999 hm 
172 Z 轴 负 向 行程 软 限 位 一 9999999 | +99999999 hm 
173 4 轴 负 向 行程 软 限 位 一 9999999 | +99999999 hm 
180 X X 参考 点 坐标 0 | +99999999 hm 
181 Z 这 参考 点 坐标 0 | +99999999 hm 
182 Z 参考 点 坐标 0 | +99999999 hm 
183 4 参考 点 坐标 0 | +99999999 hm 
190 Xx Xx 滚珠 丝 杠 反 向 间隙 补偿 0 | + 上 255 Hm 
191 Y 滚珠 丝 杠 反 向 间隙 补偿 0 | + 上 255 Hm 
192 Z 滚珠 丝 杠 反 向 间 辽 补偿 0 | + 上 255 Hm 
193 4 滚珠 丝 杠 反 向 间 辽 补偿 0 | + 上 255 Hm 
200 X X 刀具 测量 参考 坐标 0 | £99999999 hm 
201 Y 刀具 测量 参考 坐标 0 | +99999999 hm 
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( 续 ) 
3 而 局 
了 二 机 床 数据 含义 标准 值 | 最 大 值 | 尺 寸 单位 

202 Z 刀具 测量 参考 坐标 0 | +99999999 hm 

203 4 刀具 测量 参考 坐标 0 | +99999999 hm 

210 X Xx 参考 点 偏 移 0 | +9999 hm 

211 Y 参考 点 偏 移 0 | +9999 hm 

212 Z 参考 点 偏 移 0 | +9999 hm 

213 4 参考 点 偏 移 0 | +9999 hm 

220 X X 增益 2400 | 32000 

221 Y 增益 2400 | 32000 

222 Z 增益 2400 | 32000 

223 4 增益 2400 | 32000 

230 X X 漂移 补偿 0 | +500/2000 Velo 

231 Z Y 漂移 补偿 0 | +500/2000 Velo 

232 Z 漂移 补偿 0 | +500/2000 Velo 

233 4 漂移 补偿 0 | +500/2000 Velo 

240 X X 定位 允 差 2 50 | 32000 hm 

241 Y 定位 允 差 2 50 | 32000 hm 

242 Z 定位 允 差 2 50 | 32000 pm 

243 4 定位 允 差 2 50 | 32000 hm 

250 X X 丝 杠 误差 补偿 值 0 | 99 hm 

251 Z Y 丝 杠 误差 补偿 值 0 | 99 hm 

252 Z 丝 杠 误差 补偿 值 0 | 99 hm 

253 4 丝 杠 误差 补偿 值 0 | 99 hm 

260 X X 丝 杠 误差 补偿 参考 指针 0 | 1023 

261 Y 丝 杠 误差 补偿 参考 指针 0 | 1023 

262 Z 丝 杠 误 差 补偿 参考 指针 0 | 1023 

263 4 丝 杠 误 差 补偿 参考 指针 0 | 1023 

270 X X 丝 杠 误差 补偿 间距 0 | 32000 10hm 

271 Y 丝 杠 误差 补偿 间距 0 | 32000 10hm 

272 Z 丝 杠 误差 补偿 间距 0 | 32000 10um 

273 4 丝 杠 误差 补偿 间距 0 | 32000 10um 


























72 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





4.1.5 西门 子 3 系统 主轴 机 床 数 据 
西门 子 3 系统 主轴 机 床 数据 速 查 表 见 表 4-3。 
表 4.3 主轴 机 床 数据 速 查 表 




















































































































































































































机 床 数 据 号 机 床 数据 含义 标 准 值 | 设置 最 大 值 | 尺寸 单位 
357 主轴 漂移 0 +500 VELO2 
500 ，1000 ， 
a 2000，4000 ， 
359 ~366 8 个 齿轮 级 别 的 相应 主轴 最 大 转速 O00 4000 9999 1/min 
4000 ，4000 
367 编程 的 主轴 速度 允 差 带 5 99 % 
368 最 大 主轴 速度 允 差 带 10 99 % 
369 静止 时 主轴 转速 允 差 带 50 125 0.01% 
370 最 大 主轴 速度 9999 9999 1/min 
376 主轴 驱动 禁止 信号 延迟 时 间 100 16000 ms 
377 最 小 主轴 电动 机 速度 0 8192 VELO2 
378 M19 时 的 主轴 定位 速度 0 9999 1/min 
379 M19 时 的 主轴 位 置 控 制 环 增益 0 10000 1/min/360 
380 M19 时 的 主轴 停止 允 差 带 0 1000 1/11 角度 
386 ~393 8 个 齿轮 级 别 的 每 个 加 速 时 间 0 3200 4ms 
4.1.6 西门子 3 系统 机 床 数据 位 
表 4-4 是 西门 子 3 系统 机 床 数据 位 速 查 表 。 
表 4-4 机床 数据 位 速 查 表 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数据 位 含义 
400 0-3 半径 和 角 名 称 (命名 码 见 表 4-5) 
401 0-3 名 称 (命名 码 见 表 4-5) 
402 0-3 第 4 轴 名 称 (命名 码 见 表 4-5) 
0 参考 点 接近 方向 。1: 参考 点 接近 以 负 方 向 ; 0: 参考 点 接近 以 正方 向 
403 (X) 1 命令 值 符号 变化 。1: 正 输出 向 正方 向 运动 ; 0: 负 输 出 向 正方 向 运动 
Be 实际 值 符号 变化 ; 1 下 的 实 所 0 
405 (Z，3MD) 
406 (4., 3M) 3 1: 工件 实际 值 乘 2， 参 考 “ 位 6” 的 表 
4 1: 工件 实际 值 除 2， 参 考 “ 位 6” 的 表 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数据 位 含义 
5 1: 设 定 轴 为 旋转 轴 
工件 实际 值 乘 10， 与 位 3 和 位 4 配合 可 有 如 下 结果 : 
位 6 位 4 位 3 系数 
403 (XI) 0 0 1 
404 (Z，3T; 0 1 0 0.5 
Y, 3M) 0 0 1 2 
405 (Z, 3M) 1 1 0 5 
406 (4..; 3M) 1 0 0 10 
1 0 1 20 
1: 个 别 轴 不 回 参 考点 也 可 以 NC 启动 
MD406. 7 位 是 例外 ， 该 位 设置 为 “1”， 指 示 存 在 第 4 轴 
0 主轴 实际 值 乘 2 
1 主轴 实际 值 符号 变化 
407 pe 主轴 使 用 编码 器 
2 主轴 速度 使 用 0. lrev/min 
7 不 回 参 考点 可 进行 NC 启动 
程序 块 搜索 时 输出 辅助 功能 ， 具 体 设置 如 下 : 
位 1 位 0 设 定 功能 
0~1 0 0 没有 输出 
0 1 NC 启动 后 输出 
1 0 程序 块 搜索 期 间 输 出 
2 0: 移动 前 输出 辅助 功能 ; 1: 轴 移 动 期 间 输出 辅助 功能 
3 1: 主轴 由 NC 控制 。0: 主轴 由 PLC 控制 
有 1: 设 定 为 英制 测量 系统 ; 0: 设 定 为 米 制 测量 系统 
下 列 功能 也 依赖 位 6 (输入 系统 ) (但 不 包括 编程 的 G70/G71): 
1) 实际 值 显示 
4 2) 所 有 零点 补偿 (G54 到 G57， 外 部 的 和 G59) 
3) 恒定 切削 速度 G96 
4) 刀具 补偿 
5) 增 量 方式 下 的 增 量 
英制 (G70) 输入 模式 设 定 
6 1: 输入 单位 被 设置 为 “英制 "”。 单位: 10 in。G070 是 再 设 定 状 态 
0: 输入 单位 被 设置 为 “ 米 制 "。 单 位 : 10 -3mm。G071 是 再 设 定 状 态 
7 1: 到 达 软 件 限 位 时 快速 停止 。0: 到 达 软 件 限 位 时 根据 减 加 速度 减速 
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数据 位 地 址 


字 节 地 址 


( 续 ) 


机 床 数据 位 含义 





409 


0 


0: 如 果 轴 没有 编程 ， 不 进行 长 度 补偿 


1: 即使 轴 没 有 补偿 ， 


乃 然 选 择 、 删 除 或 补偿 号 的 变化 时 执行 长 度 补偿 





2 


1: 编程 的 又 负 








行程 用 














径 ; 0: 编程 的 X 轴 行程 











半径 








1: 编程 的 进 给 速率 在 
是 为 了 避免 在 小 的 半径 上 


























四 前 器 或 者 刀 尖 中 心 点 的 路 径 上 ， 不 在 工件 轮廓 上 ， 
的 不 允许 的 进 给 速度 





对 于 车 床 实际 使 用 中 ， 经 常 编程 半径 很 小 ， 但 相对 于 较 大 的 刀 尖 半径 
该 位 可 以 通过 PLC 修改 




















NC 数据 被 输入 








设置 这 个 数据 位 使 PLC 的 接口 开始 工作 。 该 位 设置 时 接口 信号 开始 传送 。 


该 位 总 是 设置 为 “1” 





410 


面板 上 的 钥匙 开关 可 


相应 的 功能 由 钥匙 开关 锁定 


以 锁定 一 些 月 








日 户 特定 要 求 的 功能 ， 





如 


果 下 列 相应 的 位 被 设置 为 “1”， 











编辑 辅助 功能 M, S, T,H 





块 搜索 指针 输入 ， 工 件 程 序号 在 自动 方式 输入 














修改 、 删 除 工件 程序 





刀具 TO 磨损 数据 输入 ， 最 大 0. 999mm 





刀具 TO 绝对 值 数 据 输入 





零点 让 


偿 数据 ZO 和 设 定数 据 输入 





为 了 示 教 和 录 返 在 MDA 方式 时 DATA 开始 








411 


设 定 输入 设备 串 行 通信 波 特 率 ， 详 见 表 4-6 











0: 不 使 用 校 验 





位 ; 1: 使 








日 奇 偶 校 验 位 





0: 偶 校 验 ; 1: 


奇 校 验 








设 定 输入 设备 停止 位 数量 





位 7 


位 6 


停止 位 数 





0 


1 


1 个 停止 位 








1 


0 


1.5 个 停止 位 








1 





1 





2 个 停止 位 
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设 定 输出 设备 











行 通信 波 特 率 ， 详 见 表 4-6 








0: 不 使 用 校 验 








位 ; 1: 使 月 


日 奇 偶 校 验 位 








0: 偶 校 验 ; 1: 


奇 校 验 





412 








设 定 输出 设备 停止 位 数量 





位 7 


位 6 


停止 位 数 





0 


1 


1 个 停止 位 








1 


0 


1.5 个 停止 位 





1 





1 














2 个 停止 位 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数据 位 含义 
413 0~7 @ 字符 的 EIA 替代 码 
设 定 第 4 轴 名 称 
位 1 位 0 名 称 
0-1 0 0 X 
0 1 
1 0 Z 
414 仅 对 3TT 系统 有 效 


1: 如 果 一 个 NC 系统 出 现 故障 ， 另 一 个 NC 系统 准备 好 信号 也 取消 











设 定 RS232 通信 接口 DC 信号 是 否 进行 奇偶 校 验 
0: DC 控制 信号 没有 奇偶 校 验 
7 DC1 =11H; DC2 =12H; DC3 =13H; DC4 =14H 
1: DC 控制 信号 使 用 奇偶 校 验 
DC1 =11H; DC2 =12H; DC3 =93H; DC4 =14H 
































对 于 3T 系统 该 位 必须 设 为 “1” 
1 攻 螺 纹 与 每 转 进 给 是 3T 系统 的 标准 功能 
主轴 必须 安装 编码 器 























设 定 示 教 、 录 返 和 MDA 功能 
3 该 位 必须 设置 为 “1” 


415 示 教 、 录 返 和 MDA 是 系统 标准 功能 





5 模拟 主轴 控制 





设 定 CRC (3M) 和 TNC (3T) 功能 
该 位 也 必须 设 为 “1” 
TNC 和 CRC 是 3 系统 的 基本 功能 











激活 RS232/TTY 串 行 接口 
该 位 必须 设置 为 “1” 








设置 国定 循环 
1 该 位 必须 设置 为 “1” 
设置 该 位 后 ， 使 根据 编程 指令 进行 的 外 前 和 狗 前 加 工 循环 有 效 








416 设置 NC 系统 报警 文本 显示 
该 位 必须 设置 为 “1” 








设置 @29 宏 指 令 有 效 
4 如 果 3TZTT 系统 使 用 堆栈 转 存 指令 ， 必 须 设置 该 位 为 “1”， 可 以 读 取 和 装 
载 存储 数据 











设置 X 轴 是 否 用 直径 值 显示 (3T 系统 ) 
1: 实际 值 用 直径 显示 。M409. 2 也 必须 设 定 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数据 位 含义 

















设置 用 CRLF 结束 程序 块 
0: 设置 单个 程序 块 用 LF CR CR 结束 ， 然 后 输出 
1: 设置 单个 程序 块 用 CR LF 结束 ， 然 后 输出 
CRLF 输出 对 于 DNC 控制 是 基本 的 
使 用 PG675/685 编程 器 时 ， 该 位 应 该 设置 为 “1” 
参考 MD425.3 






































416 7 























设置 DAC 转换 的 位 数 


0: 设置 12 位 。 IVELO =2Os; 如 果 安 装 模 块 03320 ~323 、03340， 该 位 不 能 设置 


2 1; 设置 14 位 。1VELO = 2 如 果 使 用 模块 03324、03350 、03326 和 











03351 ， 该 位 必须 设置 
该 位 的 设置 影响 MD140 ~ 143 、MD230 ~ MD233 和 MD354 





设置 实测 的 Kv 系数 是 否 保留 

0: 在 修改 MD 时 Kv 系数 被 清除 

1: 在 修改 MD 时 实测 Kv 系数 被 保持 

如 果 通 过 PLC 修改 MD ， 该 位 设置 是 非常 必要 的 














设 定 磨损 数据 输入 是 否 用 直径 (3T 系统 ) 
417 2 1: 输入 的 磨损 数值 折 半 ， 然 后 存储 在 刀具 补偿 存储 器 (只 对 3T 系统 X 轴 
有 效 ) 

















设置 主轴 倍率 在 攻 螺 纹 时 是 否 有 效 
1: 主轴 倍率 在 使 用 G33 或 663 指令 编程 时 也 是 有 效 的 












































设置 是 否 执行 下 一 个 程序 块 时 使 用 进 给 减速 速率 
Vh 





程序 块 N 








0: 执行 虚线 ------------------------ 
1: 执行 实 线 





0 设 定 以 半 度 为 单位 旋转 








420/421/ 1 设 定 以 整 度数 为 单位 旋转 











422/423 设 定 旋转 位 置 显示 以 256 倍 360。 
第 一 轴 2 1: 数值 值 显示 到 256 x360° =96160° 时 ， 返 回 到 0 重新 计数 。 在 一 个 程序 块 
第 二 轴 中 最 大 编程 数值 为 256 转 























第 三 轴 3 1: 设置 旋转 轴 显 示 用 360° 范 围 














1: 轴 硬 件 监 控 报 警 不 能 区 分 旬 
会 出 现 104 、114 、124 、134 报警 了 














7 设置 旋转 轴 为 360° 模 式 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数 据 位 含义 
0 设置 两 个 子 系统 的 位 置 同时 在 3TT 屏幕 上 显示 ， 只 对 3TT 系统 有 效 
设 定 改变 G43/G44 的 补偿 符号 
a 3 对 于 铣床 的 刀具 补偿 : 
G43 : 刀具 补偿 为 正 
G44 : 刀具 补 偿 为 负 
了 扩展 的 Z0 存储 器 
0 1: 设 定 不 使 用 操作 面板 
1 1: 不 使 用 测量 板 
425 2 如 果 使 用 双 PLC 这 位 必须 设置 为 “1” 
3 1: 程序 输出 没有 后 级 
4 1: NC 屏幕 第 14 行 不 显示 字符 “SINUMERIK SYSTEM 3” 
和 1: 当 循 环 锁 激 活 时 ， 如 果 程 序 块 不 包含 进一步 信息 ，MI17 ( 子 程序 结束 ) 
不 输出 。 从 而 加 速 循环 和 子 程序 的 处 理 
426 8 跟随 误差 补偿 
1: 当 PLC 激活 相应 接口 信号 (NC1 的 Q65.0) ， 将 跟随 误差 变 为 接近 0 
7 设 定 程 序 块 搜索 不 带 计 算 
4 1: 编程 进 给 速率 只 沿 内 圆 轮廓 相关 联 
427 
了 1: 直径 编程 无 效 
0 1: 刀具 轨迹 补偿 有 效 
1 1: M19 定位 使 用 主轴 关闭 速度 
0: 从 显示 存储 器 读 出 R 参数 
1: 从 工作 存储 器 读 出 R 参数 
1: 在 664 程序 段 转换 到 下 一 个 具有 G00 的 程序 段 时 启动 准 停 2 
| 
I 
428 | 
| 
3 G64 | GO0 ‘ 
0: 
VI 
| 
-3 
| 
1 
| > 
G64 1 G00 t 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数据 位 含义 
1: 最 大 齿轮 台阶 监控 功能 无 效 ， 从 而 允许 主轴 从 高 速 变 到 低速 无 需 停止 
主轴 
408 减少 伺服 采样 时 间 
1: 闭环 控制 系统 的 采样 时 间 降 到 5.25ms (3M) 或 4.5ms (3T) ， 同 时 插 补 
采样 时 间 增 加 到 21ms 或 18ms。 跟 随 误差 补偿 无 效 
这 个 参数 设置 后 只 有 重新 开机 才 有 效 
人 0~2 跟随 误差 补偿 的 差分 系数 
432/433 
第 1 轴 | 
第 2 轴 3 ~5 跟随 误差 补偿 的 时 间 常 数 
第 3 轴 
第 4 轴 6 1: 对 于 螺 距 补偿 的 机 床 数据 MD250 ~ MD253 的 单位 从 1pm 修改 为 0.5hum 
0 在 X 轴 方 向 刀具 长 度 没有 镜像 
1 字符 输出 没有 引导 符 
读 人 禁止 时 没有 NC 启动 使 能 
3 数据 输出 在 程序 中 间 没 有 空 阶 
6 禁止 主轴 测量 电路 监控 
7 用 输入 行 的 字符 清除 字符 
设置 立 式 车 床 坐标 系统 
位 设置 为 0 
0 区 Z 
人 图 示 循环 显示 示意 图 
4 二 
4 设 定 具 有 辅助 功能 输出 的 图 示 模 拟 
0~3 彩色 显示 区 域 1， 编 码 见 表 4-7。 屏 幕 区 域 划 分 见 图 4-3 。 默 认为 白色 
4~7 彩色 显示 区 域 2， 编 码 见 表 4-7。 默 认为 红色 
0~3 彩色 显示 区 域 3， 编 码 见 表 4-7。 默 认为 浅 蓝 
i 4~7 彩色 显示 区 域 4， 编 码 见 表 4-7。 默 认为 黄色 
0~3 彩色 显示 区 域 5， 编 码 见 表 4-7。 默 认为 红色 
人 4 ~7 彩色 显示 区 域 6， 编 码 见 表 4-7。 默 认为 黄色 
0~3 彩色 显示 区 域 7， 编 码 见 表 4-7。 默 认为 黄色 
4~7 彩色 显示 区 域 8 ， 编 码 见 表 4-7。 默 认为 浅 蓝 
446 0~2 XY 平面 的 类 型 
447 0~2 ZX 平面 的 类 型 
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( 续 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数据 位 含义 

448 0~2 YZ 平面 的 类 型 

0~1 丝 杠 螺 距 补偿 符号 0， 见 表 4-8 
本 D3 丝 杠 螺 距 补偿 符号 1， 见 表 4-8 

4~5 丝 杠 螺 距 补偿 符号 2， 见 表 4-8 

6~7 丝 杠 螺 距 补偿 符号 3 ， 见 表 4-8 
至 

0~1 丝 杠 螺 距 补偿 符号 1020 ， 见 表 4-8 

2~3 丝 杠 螺 距 补偿 符号 1021 ， 见 表 4-8 
4~5 丝 杆 螺 距 补偿 符号 1022 ， 见 表 4-8 

6~7 丝 杠 螺 距 补 偿 符号 1023 ， 见 表 4-8 

3 系统 CRT 显 示 器 





彩色 区 域 彩色 区 域 2 











彩色 区 域 3 





区 域 4 





区 域 5 
区 域 6 
彩色 区 域 7 彩色 区 域 8 























图 4-3 西门 子 3 系统 彩色 CRT 显示 器 区 域 划 分 示意 图 





















































表 4-5 轴 地 址 码 表 4-6 波 特 率 设 定 表 
位 号 位 号 - 
名 称 波 特 率 
3 2 1 0 2 1 0 
0 0 1 1 A 0 0 0 110 
0 本 0 0 1 150 
1 CE 0 1 0 300 
0 1 1 600 
0 1 1 0 U 
1 0 0 1200 
0 ! 1 1 0 1 2400 
1 0 0 0 W 1 1 0 4800 
1 0 1 1 Pp 1 1 1 9600 
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表 4-7 彩色 编码 表 
位 号 
颜 色 
N+2 N+l N 
0 0 0 黑色 
0 0 1 红色 
0 1 0 绿色 
0 1 1 黄色 
1 0 0 深蓝 色 
1 0 1 紫 蓝 色 
1 1 0 浅 蓝 
1 1 1 白色 
注 : NWN 为 0 或 者 4。 





4.1.7 西门 子 3 系统 实时 显示 诊 








会 断 数据 


表 4-8 补偿 符号 代码 表 














位 号 
补 偿 各 符 号 

N+l N 
0 0 没有 补偿 
1 1 补偿 为 正 
1 0 补偿 为 负 








注 ; NN 为 数字 0、2、4、6。 


表 4-9 是 西门 子 3 系统 实时 显示 诊断 数据 速 查 表 。 



















































































表 4-9 西门子 3 系统 诊断 数据 速 查 表 
机 床 数据 号 二 显示 内 容 
3T 3M 
800 X X 跟随 误差 
801 Y 跟随 误差 
802 Z 跟随 误差 
803 4 跟随 误差 
810 X X 实际 位 置 (测量 系统 ) 
811 Y 实际 位 置 (测量 系统 ) 
812 Z 实际 位 置 (测量 系统 ) 
813 4 实际 位 置 (测量 系统 ) 
820 x XK 命令 值 
821 Z 六 命令 值 
822 Z 命令 值 
823 4 命令 值 
830 X X 工件 实际 值 
831 Y 工件 实际 值 
832 Z 工件 实际 值 
833 4 工件 实际 值 
840 X X 轮廓 偏差 
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( 续 ) 
机 床 数据 号 显示 内 容 
3M 
841 Y 轮廓 偏差 
842 Z 轮廓 偏差 
843 4 轮廓 偏差 
850 X 实测 的 Kv 系数 
851 Y 实测 的 Kv 系数 
852 Z 实测 的 Kv 系数 
853 4 实测 的 Kv 系数 
860 主轴 命令 值 
861 主轴 位 置 
4.2 西门 子 810TZM 系统 机 床 数据 
4.2.1 西门 子 810T/M 系统 数据 分 类 
西门 子 810TVM 系统 机 床 数据 分 类 见 表 4-10。 
表 4-10 西门子 810T/M 系统 机 床 数据 分 类 
序 号 | 数据 范围 | 数据 作用 | 备注 
1 MDO ~ MD261 通用 数据 这 部 分 数据 一 般 不 需要 用 户 调 整 
2 MD1080 ~ MD118※ 通道 特定 数据 
3 MD200 * ~ MD396 * 伺服 轴 专 用 数据 
本 RE 对 主轴 不 同 传动 级 的 各 种 特性 进行 数 
据 调整 
5 MD5000 ~ MD5050 系统 通用 数据 位 
6 MD5060 ~ MD5066 传送 数据 
7 MD5200 ~ MD521# 主轴 特定 数据 位 
8 MD540※ ~ MD558※ 通道 特定 数据 位 般 不 需 用 户 调整 
9 MD560 * ~ MD584 * 伺服 轴 特 定数 据 位 
10 MD6000 ~ MD6249 丝 杠 误差 补偿 数据 位 
11 MD1096 * 伺服 轴 特 定数 值 























2 等 ,0 代表 第 一 通道 ，1 代表 第 二 通道 ，3 代表 第 三 通道 。 
轴 ，1 代表 第 二 轴 ， 依 此 类 推 。 
# 代表 主轴 号 ， 可 以 是 数字 0、1 等 ，0 代表 第 一 主轴 ，1 代表 第 二 主轴 。 





* 代表 进 给 轴 号 ， 可 以 是 数字 0、1、 


主 ，※ 代 表 通 道 号 ， 可 以 是 数字 0、1、 


























2 等 , 0 代表 第 
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4.2.2 西门 子 810TZM 系统 机 床 数据 的 检查 、 


修改 








西门 子 810TZM 系统 的 机 床 数据 可 以 在 显示 需 上 显示 ， 还 可 以 通过 键盘 输入 修改 数 


据 ， 但 输入 修改 数据 之 前 必须 输入 正 帮 


才能 起 作用 。 检 查 
按 “>” 键 ， 进 入 






































密码 。 注 意 有 些 数据 输入 后 必须 关机 重新 启动 


、 修 改 数据 时 ， 首 先 使 系统 进入 DIAGNOSIS (诊断 ) 菜单 ， 进 入 后 ， 

















图 4-4 所 示 的 DIAGNOSIS (诊断 ) 扩展 菜单 。 在 这 个 菜单 中 ， 按 NC 
MD 下 面 的 软 键 ， 即 可 进入 NC 机 床 数据 菜单 ， 如 图 4-5 所 示 。 

JOG 二 QH 

2000 ORD1 Emergency stop 

ALARM MESSAGE FROM NC 


2000 ORD1 Emergency stop 











NC PLC SERVICE 


MD MD AXES SPINDLE 








































































































到 4-4 DIAGNOSIS (诊断 ) 扩展 菜单 


SERVICE 呈 








OG en 
2000 ORD1 Emergency stop 

ALARM MESSAGE FROM NC 

2000 ORD1 Emergency stop 


















































屏幕 最 | GENERAL | AXIAL AXIAL SPINDLE | MACHINE | > 
及 位 DATA DATA1 DATA2 DATA BITS 
软 键 ] 




























































































图 4-5 ”机 床 数据 菜单 











在 这 个 菜单 中 有 5 个 选项 ， 按 顺序 分 别 为 通用 数据 (GENERAL DATA ) 、 进 给 轴 数 据 











1 (AXIAL DATA 1) 、 进 给 








上 数据 2 (AXIAL DATA 2) 、 主 轴 数 据 (SPINDLE DATA) 和 
机 床 数据 位 (MACHINE BITS ) 。 按 相应 的 软 键 显示 相应 的 机 床 数据 ， 并 可 修改 机 床 数据 。 

















在 图 4-5 所 示 的 菜单 中 ， 按 软 键 右 人 出 “> ” 键 ， 系 统 进入 机 床 数据 扩展 菜单 ， 显 





示 如 图 4-6 所 示 。 
扩展 菜单 中 只 
软 键 ， 可 显示 、 修 改 通道 数据 。 

















通道 数据 (CHANNEL DATA) 一 项 ， 按 CHANNEL DATA 下 面 的 








第 4 音 数控 系统 的 机 床 数 据 “ 83 ， 








JOG 一 CH1 
2000 ORD1 Emergency stop 

ALARM MESSAGE FROM NC 

2000 ORD1 Emergency stop 











屏幕 最 | CHANNEL 
氏 休 DATA 


软 键 广 - CE CE [| CE 
图 4-6 ”机床 数 据 扩 展 菜单 


在 图 4-5 所 示 的 机 床 数 据 菜 单 中 按 GENERAL DATA (通用 数据 ) 下 面 的 软 键 进入 
通用 机 床 数据 显示 菜单 ， 如 图 427 所 示 。 进 入 数据 显示 菜单 ， 可 以 修改 光标 定位 的 机 床 
数据 。 如 图 中 所 示 的 15 号 数据 ， 现 为 10000 ， 如 果 要 改 为 15000 ， 按 数字 键 “1”“5” 
“0”“0”“0”，15000 出 现在 屏幕 下 面 的 输入 行 ， 按 输入 键 后 ，10000 变 为 15000。 































































































JOG 一 CH1 
GENERAL MACHINE DATA 

0 0 1 500 

2 0 3 500 

4 0 5 150 

6 0 有 10 

8 0 9 200 

10 1000 11 

12 1 13 10 

14 10000 15 10000 

16 10000 17 10000 

18 0 19 0 
屏幕 最 | GENERAL AXIAL AXIAL SPINDLE MECHINE 
底 行 DATA DATAI1 DATA2 DATA BITS 






















































































图 4-7 通用 数据 显示 菜单 
4.2.3 西门 子 810TZM 通用 机 床 数据 
西门 子 810TZM 通用 机 床 数据 见 表 4-11。 
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表 4-11 西门 子 810T/M 通用 机 床 数据 
















































































































































































机 床 数据 号 | 标 准 值 | 设置 值 范围 机 床 数据 含义 

0 1 0 ~ 99999999 软件 预 限 位 位 置 设 定 
1 500 0 ~1500 预 限 位 位 置 后 面 的 速度 
3 500 500 ~ 15000 拐角 减速 速率 
5 250 100 ~250 MIB (机 床 输入 缓冲 器 ) 参数 数量 
6 0 0 ~2000 CRC 插入 程序 块 的 阅 值 
7 5 0 ~32000 网 弧 结束 点 监控 
8 50 0 ~500 最 大 工件 程序 数 
9 200 0 ~32000 出 弧 轮 廊 误 差 区 域 
10 1000 0 ~15000 程序 段 搜索 后 的 进 给 速度 
11 1111 0 ~9999 密码 
13 10 8~10 TO ( 刀 补 ) 参数 数量 

14~17 10000 0 ~1000 被 保护 R 参数 范围 的 设 定 
20 0 0 ~64 循环 缓冲 器 的 尺 二 
100 1 (%) 2. (位 置 ) 
101 2 (%) 3 
102 4 (%) 4 
103 6 (%) 5 
104 8 (%) 6. 
105 10 (%) 7 
106 20 (% ) 8 
107 30 (%) 9 
108 40 (%) 10. 
109 50 (%) 11. 
9 进 给 速度 倍率 开关 位 置 2 到 位 置 
111 70 (%) 0 ~150 13. 32 的 数值 
112 75 (%) 14. 
113 80 (%) 15. 
114 85 (%) 16. 
115 90 (%) 17. 
116 95 (%) 18. 
117 100 (%) 19. 
118 105 (%) 20. 
119 110 (%) 21. 
120 115 (%) 22. 
121 120 (%) 23. 

122 ~ 130 一 24 ~32 
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( 续 ) 
机 床 数据 号 | 标 准 值 | 设置 值 范围 机 床 数据 含义 
131 50 (% ) (位 置 ) 
132 55 (%) 记 
133 60 (% ) 3. 
134 65 (%) 4. 
135 70 (%) 5. 
136 75 (%) 6. 
137 80 (%) 和 
138 85 (%) 0~130 8. 主轴 速度 倍率 开关 位 置 1 到 位 置 
139 90 (%) 9. 16 的 数值 
140 95 (% ) 10. 
141 100 (%) 11. 
142 105 (% ) 闹 
143 110 (%) 13. 
144 115 (% ) 14. 
145 120 (%) 15. 
146 120 (%) 16. 
147 1 (%) (位 置 ) 
148 10 (% ) 2. 
149 50 (% ) 3. 
150 100 (%) ee 4. 快速 进 给 速度 倍率 开关 位 置 1 到 位 
151 一 5. 置 8 的 数值 
152 二 6. 
153 一 T 
154 一 8. 
155 2 0 ~5 设置 位 置 控 制 器 采样 间隔 
156 200 0 ~ 1000 同 服 使 能 关 断 延 时 
1 Ge 人 (具体 版 本 
系统 面 让 :定义 版 按键 与 
aa 
225 0 0 ~ 1000 圆 弧 中 心 补偿 阔 值 
50 二 到 有 的 显示 语言 ( 见 二 
选择 旋转 轴 模 式 (指定 M 指令 的 
260 -1 -1~99 代码 ) 
取消 旋转 轴 模 式 (指定 M 指令 的 
261 -1 -1 ~99 代码) 
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说 明 : 





1) 在 所 有 西门 子 800 系列 的 控制 系统 中 ， 机 床 数据 MD157 是 不 需要 使 用 者 输入 


的 ， 而 是 系统 在 通 

















可 能 的 编码 见 表 4-12。 
表 4-12 ”西门子 800 系统 类 型 和 MD157 设 定 关系 


包 后 自动 填 人 的。 这 个 数据 用 来 标识 探 人 

















判 系统 类 型 和 软件 版 本 。 其 

















控制 系统 类 型 MD 157 控制 系统 类 型 MD 157 
810T 11 x x 850T 51 x x 
810M 12 x x 850M 52 x x 
810G 13 x x 880T 81 x x 
820T 21 x x 880M 82 x x 
820M 22 x x 


这 个 数据 编码 的 前 两 位 代表 控制 系统 类 型 号 ， 
西门 子 810M 系统 ，N 
2) 在 西门 子 810 T/AM GA3 软件 版 本 SW3 中 ， 利 月 























C 软件 版 本 2: MD 157 = 1220。 





















































后 两 位 为 软件 版 本 号 。 例 如 : 


机床 数 据 MD 200 到 MD 223 可 


























以 把 面板 上 的 按键 设置 成 新 的 字符 。 
机 床 数 据 MD 200 是 设 定 面板 左上 角 的 按键 编码 ，MD 编号 与 按键 的 对 应 关系 见 表 
4-13 所 示 ， 面 板 右 上 角 的 档 位 转换 键 (位 置 “-”) 的 设置 不 能 变 。 
表 4-13 机床 数据 与 面板 按键 位 置 关系 
行 ” 号 第 一 列 第 二 列 第 三 列 第 四 列 第 五 列 
第 一 行 MD 200 MD 205 MD 210 MD 215 一 
第 二 行 MD 201 MD 206 MD 211 MD 216 MD 220 
第 三 行 MD 202 MD 207 MD 212 MD 217 MD 221 
第 四 行 MD 203 MD 208 MD 213 MD 218 MD 222 
第 五 行 MD 204 MD 209 MD 214 MD 219 MD 223 
注意 : 系统 电源 重 开 之 后 ， 这 个 新 设置 的 按键 才 有 效 。 
按键 定义 必须 用 表 4-14 中 定义 的 十 进 制 编码 设 定 。 格 式 如 下 : 
MD 2xx: nnn aaa 


例如 : 





























按 档 位 转换 键 的 键 编码 





MD 200: 037 


% 


097 


一 


a 








LL_ 没 按 档 位 转换 键 的 键 














% 
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表 4-14 西门子 810T/M 系统 操作 面板 键 码 可 用 字符 / 码 表 















































































































































十 进 制 码 | ASCI 意 义 十 进 制 码 | ASCII 意 义 
10 Line feed 63 ? 问号 
32 空格 64 @ 

33 ! 感叹 号 65 A 

34 引号 66 B 

35 # 数字 序号 67 C 

36 $ 美元 符号 68 D 

37 % 百分比 符号 69 E 

38 & 通用 的 “和 ”符号 70 F 

39 l 单 引 号 71 G 

40 ( 左 括号 72 H 

41 ) 右 括号 73 I 

42 * 星 号 74 J 

43 + 加 号 75 K 

44 逗号 76 L 

45 一 成 号 77 M 

46 点 78 N 

47 x 斜 杠 79 0 

48 0 80 P 

49 1 81 Q 

50 2 82 R 

51 3 83 S 

52 4 84 T 

53 5 85 U 

54 6 86 V 

55 7 87 W 

56 8 88 X 

57 9 89 Y 

58 冒号 90 Z 

59 ; 分 号 91 [ (只 用 于 810) 
60 < 小 于 号 92 \ 反 斜 杠 
61 = 等 号 93 ] (只 用 于 810) 
62 > 大 于 号 94 弯 线 符 
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( 续 ) 

十 进 制 码 | ASCII 意 义 十 进 制 码 | ASCII 意 义 

95 下 划 线 127 DEL 删除 字符 

96 加 重 符号 128 第 一 软 键 

97 a 128 第 一 软 键 

98 b 129 第 二 软 键 

99 c 130 第 三 软 键 

100 d 131 第 四 软 键 

101 e 132 第 五 软 铅 

102 f 133 ETC 键 

103 g 134 “恢复 ”功能 

104 h 135 反 向 符号 

105 i 136 上 挡 键 开 / 关 

106 j 137 输入 键 

107 k 138 编辑 

108 1 139 取消 字 / 块 

109 m 140 | 除 一 个 字符 

110 141 选择 

111 o 142 向 上 翻 页 

112 p 143 向 下 翻 页 

113 d 144 光标 一 个 区 域 向 后 

114 r 145 光标 一 个 区 域 向 前 

115 s 146 光标 一 个 区 域 向 上 

116 t 147 光标 一 个 区 域 向 下 

117 u 148 最 大 实际 值 显示 开 / 关 

118 v 149 报警 应 答 (取消 ) 

119 w 150 安装 /启动 

120 x 151 菜单 开 / 关 

121 y 152 没有 含义 

122 z 153 通道 转换 

123 | 左 大 括号 154 没有 含义 

124 | 垂直 线 155 

125 } 右 大 括号 156 

126 一 代 字 号 157 
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( 续 ) 
十 进 制 码 | ASCI 意 义 十 进 制 码 | ASCII 意 义 
158 返回 到 起 始 菜单 162 第 三 轴 
159 没有 含义 163 第 四 轴 
160 第 一 轴 164 半径 
161 第 二 轴 165 角度 


























不 允许 设 定 大 于 165 的 十 进 制 码 ， 因 为 表 4-15 ” 几 种 版 本 的 语言 组 合 
没有 意义 。 对 于 每 个 键 的 键 码 定义 必须 使 用 语言 1 (MD250 =0) | 语言 2 (MD250 =1) 

















表 4-14 指示 的 3 位 十 进 制 数码 。 德语 英语 
3) 机 床 数 据 MD 250 设置 了 系统 使 用 的 德语 法 语 
语言 。 810T/M 系统 可 通过 这 个 数据 切换 两 种 德语 意大利 语 





不 同 语言 ， 根 据 软件 版 本 不 同 ， 这 两 种 语言 德语 西班牙 语 
的 设 定 也 不 尽 相 同 。810T/M 系统 根据 版 本 不 英语 法 语 
同 可 设置 的 语言 有 德语 、 英 语 、 法 语 、 意 英语 意大利 语 
利 语 、 西 班 牙 语 等 。 该 机 床 数 据 设置 为 “0” 了 西班牙 i 
时 ， 系 统 用 语言 ! 显示 ; 设置 为 “1” 时， 用 一 = 
语言 2 显示 。 表 4-15 是 一 些 版 本 的 语言 组 合 。 

我 们 使 用 的 810T/M 系统 一 般 都 是 属于 表 中 第 一 种 类 型 ， 在 系统 数据 丢失 后 ， 系 统 
用 语言 1 德语 显示 ， 这 时 为 操作 方便 ， 先 把 机 床 数据 MD 250 更 改 为 “1”， 关 机 再 开 系 
统 显示 就 会 变 成 英文 。 注 意 这 个 数据 更 改 后 ， 总 复位 后 才能 有 效 。 


4.2.4 西门 子 810TZM 系统 进 给 轴 机 床 数 据 


西门 子 810TZM 系统 进 给 轴 设 定 机 床 数据 见 表 4-16。 
表 4-16 西门子 810T/M 系统 进 给 轴 机 床 数据 












































































































































机 床 数据 号 | 标 准 什 设置 值 范围 机 床 数据 含义 
200 * 见 表 4-17 进 给 轴 配 置 (参考 图 4-8) 
204 * 40 0 ~16000 进 给 轴 粗 定位 允 差 范围 
208 * 10 0 ~16000 进 给 轴 精 定位 允 差 范围 
212 * 100 0 ~ 16000 进 给 轴 卡 紧 允 差 
220 * 0 0 ~16000 进 给 轴 反 向 间隙 补偿 

一 99999999 ~ 
224 * 999999 多 件 限 位 位 置 1 ( 正 
S9096095 软件 限 位 位 置 1 ( 正 向 ) 
一 99999999 ~ 
228 * 一 999999 欠 件 限 位 位 置 1 ( 负 
99999999 软件 限 位 位 置 1〈 负 向 ) 
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机 床 数据 标 准 值 设置 值 范围 机 床 数据 含义 
一 99999999 ~ 本 3 
232 * 999999 0 软件 限 位 位 置 2 ( 正 向 ) 
一 99999999 ~ 
236 * 一 999999 58565565 软件 限 位 位 置 2 ( 负 向 ) 
240。 0 si 进 给 轴 参 考点 数值 
244 * 0 一 9999 ~9999 进 给 轴 参 考点 偏 移 
一 99999999 ~ 
248 * 0 65656680 刀具 参考 数值 
252 * 1666 0 ~10000 Kv 系数 
256 * 0 0 ~9999 差分 时 间 常 数 〈 攻 螺纹 时 用 ) 
260 * 2 400 0 ~ 64000 复合 增益 
264 * 9 600 0 ~ 15000 驱动 误差 阔 值 
268 * 8192 0 ~8192 最 大 设 定 速度 
272 * 0 -500 ~500 漂移 补偿 
276 * 50 0 ~2000 加 速度 (减速 度 ) 
280 * 10000 0 ~24000 最 大 速度 
284 * 300 0 ~15000 可 参考 点 速度 
288 * 2000 0 ~ 15000 手动 进 给 速度 
292 * 10000 0 ~24000 手动 快速 进 给 速度 
296 * 10000 0 ~15000 参考 点 接近 速度 
300 * 500 0 ~15000 曾 量 进 给 速度 
304 * 0~3 看 补 参数 定义 
316 * 0 0 ~6249 E 向 丝 杠 补偿 值 指针 
320 * 0 0 ~6249 负 向 丝 杠 补偿 值 指针 
324 * 0 0 ~16000 两 个 丝 杠 补偿 点 之 间 的 距离 
328 * 0 0 ~100 丝 杠 误差 补偿 值 
332 * 1000 0 ~32000 轮廓 监视 允 差 带 
336 * 0 1 ~24000 轮廓 允 差 阔 值 
340 * 0 We 刀具 变换 位 置 
344 * 360000 et - 旋转 轴 丝 杠 误差 补偿 模 态 值 
348 * 1 1 ~128 (16000) 软件 分 频 
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( 续 ) 
机 床 数 据 号 | 标 准 设置 值 范 围 机 床 数据 含义 
352 * 0 10000 为 螺纹 切削 (G33) 的 第 二 伺服 增益 
360 * 0.0 ~999.9 均衡 时 间 常 数 (Tsym ) 
ee 人 编码 器 的 脉冲 因数 (编码 器 一 转 的 脉冲 数 通常 
乘 以 4) 
丝 杠 的 位 移 因 数 ( 丝 杠 转 一 圈 实 际 滑 台 位 移 的 
368 * 1 1 ~65000 
数量 [位置 环 分 辨 率 为 单位 ] ) 
372 * 0 0 ~ 16000 零 速 控制 延 时 
376 * 20000 0 ~99999999 预 限 位 位 置 
380 * 0 0 ~ 10000 对 G36 的 第 二 伺服 增益 
384 * 0 0 ~32000 线性 刻度 分 度 
388 * 0 0 ~99999999 进 给 轴 特 定 权 因数 
一 99999999 ~ 
六 络 对 多 人 
392 0 g0000099 绝对 补偿 
说 明 : 


机 床 数据 MD 200 * 是 把 测量 控制 板 的 位 置 反馈 输入 接口 分 配给 各 个 进 


能 的 设置 见 





L 表 4-17 。 





给 轴 ， 其 可 


例如 : 810M 用 于 铣床 ， 可 设 定 如 下 : 
第 一 测 : 量 接口 分 配给 第 一 轴 (X) MD 2000 =1100 
第 二 测量 接口 分 配给 第 二 轴 (Y) MD 2001 = 1200 
第 三 测量 接口 分 配给 第 三 轴 (Z) MD 2002 = 1300 
这 些 机 床 数据 为 每 个 进 给 轴 定 义 了 实际 值 和 设 定 值 的 接口 。 图 4-8 指示 的 是 810TV 
M 系统 测量 板 (MC) 上 的 接口 和 数据 结构 。 












































数值 的 结构 : 第 四 第 三 第 二 第 一 位置 
2200 (X111) 











(X111 ) 1200 











(X121 ) 1300 2300 (X121) 















































无 意义 
(X131) 1100 2100 ( X131) (总 是 预 置 0 ) 
编码 器 号 
第 一 测量 第 二 测量 测量 板 号 
板 设 定 值 板 设 定 值 
MC1 MC2 四 











器 








4-8 测量 板 接口 和 数据 结构 
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表 4-17 MD 200* 可 能 的 设置 


















































MD 200 * 测量 板 号 编码 器 号 备 注 
0000 轴 不 可 用 (只 有 相应 的 MD 564* .7 =0 才 人 允许 ) 
1100 1 1 
1200 1 2 
1300 1 3 
2100 2 1 
2200 2 2 
2300 2 3 











4.2.5 西门子 810T/M 系统 主轴 数据 


西门 子 810TZM 系统 主轴 机 床 数 据 见 表 4-18。 
表 4-18 ”西门子 主 轴 机 床 数据 






















































































机 床 数 据 号 标 准 值 设置 值 范围 机 床 数据 含义 
400# 0000 ~2300 主轴 配置 (参考 200 * 机 床 数 据 ) 
401# 0 0 ~500 主轴 漂移 补偿 
402# 0 0 ~4095 主轴 零点 标记 补偿 

403# ~410# 0 ~16 000 8 个 传动 级 的 最 大 速度 

411# ~418# 0 ~16 000 8 个 传动 级 的 最 小 速度 

411# ~418# 2000 0 ~16 000 8 个 传动 级 的 加 速 时 间 常 数 

419# ~426# 100 0 ~16 000 8 个 传动 级 的 加 速 时 间 常 数 设 定 

427# ~434# 100 0 ~16 000 8 个 传动 级 的 M19 的 关闭 速度 设 定 

435# ~442# 200 0 ~10 000 8 个 传动 级 的 M19 增益 设 定 
443# 11 0 ~4096 M19 定位 允 差 
444# 10 0 ~100 主轴 速度 允 差 
445# 10 0 ~100 最 大 主轴 速度 允 差 
446# 10 0 ~ 10000 主轴 零 速 允 差 
447# 1 000 16 ~16 000 主轴 使 能 取消 延迟 
448# 50 0 ~8192 最 小 电动 机 设 定 速度 
449# 50 0 ~9999 设 定 速度 
450# 50 0 ~8192 设 定 摆动 速度 
451# 4000 0 ~16 000 最 大 主轴 速度 
452# 0 0 ~3599 外 部 M19 定位 位 置 











4.2.6 西门子 810T/M 系统 机 床 数 据 位 
西门 子 810TZM 系统 机 床 数据 位 含义 见 表 4-19。 
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表 4-19 ”西门 子 810T/M 系统 机 床 数据 位 含义 
































































































































































































































数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数据 位 含义 

5000 0~7 半径 和 倒 角 命名 ( 见 图 429) 
5001 0~7 角度 和 位 置 命名 ( 见 图 4-9) 

0~2 进 给 轴 位 置 控制 分 辩 率 设置 码 
5002 4 复位 时 选择 G70 或 者 G71 

5~6 答 入 分 辩 率 

0 G58 模拟 

1 G59 模拟 

2 在 进 给 之 前 输出 辅助 功能 
本 3 在 电源 开 时 不 清除 预 设 定 补偿 

4 极 坐标 角度 依据 G90/G91 

5 插 补 参数 I、J、K 依据 G90/G91 

6 手动 工作 区 域 限 位 激活 

了 到 软件 限 位 不 减速 

0 第 一 手 轮 可 用 

1 第 二 手 轮 可 用 
5004 2 第 三 手 轮 可 用 

3 NC 启动 不 需 回 参考 点 

4 使 用 快速 进 给 倍率 

1 钥匙 开关 激活 保护 TO 刀具 几何 尺寸 

2 钥匙 开关 激活 保护 TO 刀具 磨损 数据 
5005 3 钥匙 开关 激活 保护 零点 补偿 及 保护 的 R 参数 

4 Z0 零点 附加 补偿 

5-7 钥匙 开关 组 〈 可 配置 的 ) 

0 钥匙 开关 激活 锁定 转 储 数据 

1 钥匙 开关 激活 锁定 手 轮 功能 

2 钥匙 开关 激活 锁定 空 循环 速率 
5006 3 钥匙 开关 激活 锁定 程序 手动 输入 

4 钥匙 开关 激活 保护 示 教 录 返 

5 钥匙 开关 激活 保护 MD 和 总 复位 

7 通道 特定 程序 功能 

0 即使 未 编程 的 轴 也 有 长 度 的 校正 
5007 ; 1: 用 653 取消 所 有 零点 补偿 以 及 DRF 和 预 设 定 ， 但 刀具 补偿 不 取消 


























0: 用 G53 取消 所 有 零点 补偿 
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( 续 ) 
数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数 据 位 含义 
1: 子 程序 只 能 在 NC 内 部 激活 
0: 子 程序 结束 作为 M 功能 传 给 PLC 
3 1: 刀具 基准 尺寸 (P8、P0) 可 算 入 校正 计算 中 
4 1: 注意 机 床 模 拟 加 工时 ， 坐 标 系统 跟随 程序 变化 
5 G90/G91 在 一 个 程序 中 可 以 混合 编程 
6 可 以 指示 所 有 刀具 磨损 数据 (P5 - P7) 无 效 ， 然 后 可 以 用 EDIT 键 
1: 切削 参数 P4 定义 为 直径 (车 刀 的 切削 半径 始终 用 半径 定义 ) 
0: 切削 参数 P4 (刀具 参数 Pl =20) 定义 为 半径 (P4) 
0 内 部 机 床 控制 面板 或 操作 面板 设 定 
1 外 部 机 床 控制 面板 设 定 
2 内 部 手 轮 选择 
ew 3 外 部 用 户 机 床 控制 面板 设 定 
5 寸 动 操作 状态 设 定 
6 REPOS 寸 动 操作 设 定 
5009 1 M 系统 面板 设 定 ( 只 适用 T 系统 ) 
1 零点 补偿 用 直径 
2 增 量 手 轮 用 直径 
3 刀具 补偿 几何 尺寸 用 直径 
5011 4 G90 刀具 补偿 磨损 用 直径 
5 G91 用 直径 编程 
6 实际 值 用 直径 显示 
了 @ 指令 读 出 / 装 人 用 直径 
2 @ 指 令 不 能 重 写 机 床 数据 
7 允许 输入 PLC 报警 文本 
0 G63 的 进 给 速率 减速 功能 设 定 
1 攻 螺 纹 是 否 使 用 编码 器 
ee 4 设 定 进 给 与 轮廓 无 关 
7 设 定 为 1， 圆 弧 可 以 用 半径 或 者 角度 编程 
5 这 位 激活 参考 条 件 ， 对 循环 过 程 非常 重要 。 这 位 总 是 设置 为 “1 
5014 5 T 系 统 : 激活 刀 尖 半径 补偿 
M 系统 : 激活 刀具 半径 补偿 
2 设 定 图 示 方 式 
3 ASCII 码 字 符 串 不 取消 颜色 
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数据 位 地 址 | 字 节 地 址 机 床 数 据 位 含义 
二 6 设 定 使 用 UMS 
7 第 二 串口 可 用 
0 主轴 实际 值 x2 
1 主轴 实际 值 符号 变化 
2 主轴 脉冲 编码 器 可 用 
520# 3 主轴 速度 单位 0. 1rev/min 
5 主轴 M19 与 进 给 轴 同 时 运动 
6 主轴 RESET (复位 ) 不 退出 M19 
7 主轴 螺纹 切削 时 激活 主轴 倍率 
1 主轴 设 定 给 定 值 符号 变化 
2 主轴 复位 后 保持 C 轴 方 式 
3 主轴 不 改进 M19 定位 
521# 4 主轴 M19 由 PLC 和 M03/M04 应 答 
5 主轴 应 答 后 传输 主轴 速度 
6 主轴 分 别 复 位 
7 主轴 可 用 
a 0 通道 数据 。 辅 助 功能 输出 到 PLC 
6 通道 数据 。 进 给 速率 用 m/min 
0 通道 数据 。 这 位 设置 为 1， 在 程序 块 搜索 时 辅助 功能 不 输出 
2 通道 数据 。 块 搜索 时 M 辅助 功能 不 输出 
546 ※ 3 通道 数据 。 块 搜索 时 S 辅助 功能 不 输出 
4 通道 数据 。 块 搜索 时 了 辅助 功能 不 输出 
6 通道 数据 。 块 搜索 时 HH 辅助 功能 不 输出 
548 ※ 0~7 通道 数据 。G16 横 坐 标 轴 名 称 
550 ※ 0~7 通道 数据 。G16 纵 坐 标 轴 名 称 
552※ 0~7 通道 数据 。G16 垂直 坐标 轴 名 称 
554 ※ 0~7 通道 数据 。 具 有 恒定 切削 速率 的 轴 名 称 
0 进 给 轴 设 定数 据 。 不 对 测量 电路 进行 监视 
2 进 给 轴 设 定数 据 。 旋 转轴 以 半 度 或 者 整 度 旋转 
3 进 给 轴 设 定数 据 。 激 活 旋转 
560 * 4 进 给 轴 设 定数 据 。 不 回 参考 点 就 可 以 启动 NC 循环 
5 进 给 轴 设 定数 据 。 软 件 限 位 位 置 工作 区 域 激活 
6 进 给 轴 设 定数 据 。 自 动 回 参考 点 
7 旋转 轴 设 定 0。 ~360° 显 示 方 式 
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数据 位 地 址 


机 床 数据 位 含义 
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定 虚 拟 轴 








7 进 给 轴 设 定数 据 。 设 定 进 给 轴 





568 * 








定 进 给 轴 名 〈 见 图 4-9) 





572 * 


0 进 给 轴 的 零点 偏 置 可 以 镜像 

















I 





1 进 给 轴 为 平面 轴 ， 可 以 使 用 直径 编程 或 者 刀具 半径 补偿 








2 进 给 轴 为 旋转 轴 ， 且 编程 范围 0° ~ 360° 

















3 进 给 轴 的 刀具 偏 置 可 以 镜像 





4 旋转 坐标 轴 的 修正 





576 +* 

















具 系 统 2 的 相同 进 给 轴 号 的 指定 





580 * 


0 进 给 








带 有 绝对 位 置 编码 屁 








2 绝对 位 置 编码 器 位 置 反馈 的 极 性 设 定 








3 绝对 位 置 补偿 有 效 





5 系统 电源 开 时 位 置 值 是 模 态 的 





6 坐标 轴 具 有 距离 编码 参考 点 标记 





584 > 








0~3 位 置 控 制 环 分 辨 率 设 定 








4~7 显示 分 辩 率 设 定 





4 3 














扩展 地 址 


《地 址 号 码 ) 


空 =0000 
1= 0001 
2=0010 
3=0011 
4=0100 
5=0101 
6= 0110 
7=0111 
8= 1000 
9= 1001 





图 4.9 


地 址 名 


X= 0000 
Y= 0001 
Z= 0010 
A= 0011 
B= 0100 
C=0101 
U= 0110 
V=0111 
W= 1000 
Q= 1001 
E= 1010 


进 给 伺服 轴 命 名 编码 





图 


例如 : 0000 0010=Z 


0001 0000=X1 
0010 0000=X2 
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4.2.7 设 定 数据 
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西门 子 810T/M 系统 的 设 定 数据 包含 进 给 轴 工 作 区 域 设 定 值 、 主 轴 限 速 设 
串 行 口 的 设 定数 据 等 。 它 是 以 % SEA 为 传输 标志 的 

1. 通用 和 进 给 轴 设 定数 据 

1) 空运 转 进 








定数 据 和 
划 给 速率 的 设 定 数据 见 表 4-20。 


表 4-20 






























































空运 转 进 给 速率 的 设 定数 据 
SD 序号 意 义 标 准 值 最 大 输入 值 参考 系统 输入 单位 
0 空运 转 进 给 速率 0 44000 IS 1000 个 单位 /min 
空运 转 进 给 速率 必须 在 NC 启动 (START) 之 前 输入 
2) 最 大 /最 小 工作 区 域 极限 的 设 定 数据 见 表 4-21。 
表 4-21 最 大 /最 小 工作 区 域 极限 的 设 定数 据 
SD 序号 意 义 标 准 值 最 大 输入 值 参考 系统 输入 单位 
300 * 最 小 工作 区 域 极 限 0 +/ 一 99999. 999 mm 或 in 
304 * 最 大 工作 区 域 极限 0 +/ 一 99999. 999 mm 或 in 
如 果 这 文 » Mz, 














警 ， 
欠 





文 些 数据 不 设置 的 话 ， 机 床 在 进入 自动 操作 状态 时 将 出 现 172 * 或 者 176* 报 
这 些 数据 可 以 通过 通信 口传 人 ， 也 可 以 在 设 定数 据 菜单 中 月 
在 加 工程 序 中 通过 编程 指令 G25/G26 修改 。 












































有 数字 键盘 输入 ， 还 
3) 进 给 轴 / 手 轮 分 配 的 设 定数 据 见 表 4-22。 
表 4-22” 进 给 轴 / 手 轮 分 配 的 设 定数 
SD 序号 意 义 标 准 值 最 大 输入 值 参考 系统 输入 单位 
308 * 进 给 轴 / 手 轮 分 配 0 3 := 








数据 用 来 将 手 轮 号 分 配给 不 同 的 轴 








例如 : 3080 的 数据 设置 成 2， 则 把 2 号 手 轮 分 配给 X 轴 
2. 主轴 设 定数 据 


1) 可 编程 的 主轴 速度 极限 设 定 见 表 4-23 


识 


表 4-23 可 编程 的 主轴 速度 极限 设 定 
SD 序号 用 


义 标 准 值 最 大 输入 值 
可 编程 的 主轴 速度 
401 * 
极限 





参考 系统 | 输入 单位 
0 16000 








* 号 为 数字 ， 代 表 主 轴 号 ，0 = 主轴 1 


r/min 


使 用 编程 G92 指令 可 以 在 程序 中 降低 主轴 速度 极限 ， 并 


并 且 写 入 这 个 机 床 数据 中 。 


= 主轴 2， 以 下 同 。 
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例如 :  %1 
N10... LF 
N20 G92 S3000 LF 
N30... LF 











执行 这 个 程序 后 ， 主 轴 速 度 被 限制 在 3000r/min 以 下 。3000 这 个 数值 自动 写 人 
4010 中 。 
2) 主轴 定向 停止 (M19) 的 数据 设 定 见 表 4-24。 


表 4-24 主轴 定向 停止 (M19) 的 数据 设 定 














SD 序号 意 义 标 准 值 最 大 输入 值 参考 系统 | 输入 单位 





402 * 主轴 定向 停止 0 3599 1/10° 


定位 到 M19 编程 的 角度 。 
例如 : N10 M19 S180 LF 主轴 定位 在 180°， 这 个 角度 输入 到 402 * 中 。 
N20 M19 LF 主轴 定位 在 设 定数 据 中 定义 的 角度 。 
3) 主轴 速度 极限 的 数据 设 定 见 表 4-25 。 
表 4-25 主轴 速度 极限 的 数据 设 定 
义 标 准 值 | 最 大 输入 值 | 参考 系统 | 输入 单位 
403 * 主轴 速度 极限 0 16000 r/min 





SD 序号 


高 





主轴 速度 不 能 超过 这 个 设 定数 据 规 定 的 数值 (如 果 设 置 为 0， 说 明 不 允许 主轴 旋转 ) 。 
4.2.8 西门 子 810TZM 系统 通信 口 机 床 数 据 位 


1. 西门 子 810T/M 系统 第 一 通信 口 数据 位 
西门 子 810TZM 系统 第 一 通信 口 〈 串 行 接口 一 ) 设 定数 据 位 见 表 4-26。 


表 4-26 串 行 接口 一 设 定数 据 


























数据 位 号 
SD 序号 
7 6 5 4 3 2 1 0 
5010 第 一 个 接口 ， 输 入 
第 一 个 接口 传输 格式 ， 输 入 
5011 
停止 位 数 偶 校 验 | 使 用 校 验 波 特 率 〈( 见 表 4-28) 
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( 续 ) 
数据 位 号 
SD 序号 
7 6 5 4 $ 2 1 0 
5012 第 一 个 接口 ， 输 出 
第 一 个 接口 传输 格式 ， 输 出 
5013 
停止 位 数 偶 校 验 | 使 用 校 验 波 特 率 ( 见 表 4-28) 
5014 第 一 个 接口 Xon 开始 字符 (数值 例如 11H) 
5015 第 一 个 接口 Xoff 开始 字符 ( 数值 例如 93H) 
第 一 接口 特定 位 
3016 没有 | 程序 由 块 由 | 输出 传输 
Xon 开始 | IF 开始 | CR LF 结 | EIA 码 字符 的 结 
束 束 符 停止 
第 一 接口 特定 位 
5017 不 输出 时 间 
数值 是 0 监视 关 
的 MD 闭 
2. 西门 子 810T/M 系统 第 二 通信 口 数 据 位 
西门 子 810T/M 系统 第 二 通信 口 〈 串 行 接口 二 ) 设 定 数据 位 见 表 4-27。 
表 4-27 串 行 接口 二 设 定数 据 
n 数据 位 号 
SD 序号 
7 6 5 4 3 2 1 0 





058 第 二 个 接口 ， 输 入 
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.100 ， 
( 续 ) 
数据 位 号 
SD 序号 
7 6 5 4 3 2 1 0 
第 二 个 接口 传输 格式 ， 输 入 
5018 
停止 位 数 偶 校 验 | 使 用 校 验 波 特 率 ( 见 表 4-28 ) 
5020 第 二 个 接口 ， 输 出 
第 二 个 接口 传输 格式 ， 输 出 
5021 
停止 位 数 偶 校 验 | 使 用 校 验 波 特 率 ( 见 表 4-28 ) 
5022 第 二 个 接口 Xon 开始 字符 (数值 例如 11H) 
5023 第 二 个 接口 Xoff 开始 字符 ( 数值 例如 93H) 
第 二 接口 特定 位 
Eee 没有 | 程序 由 块 由 | 输出 传输 
Xon 开始 | IF 开始 | CR LF 结 | EIA 码 字符 的 结 
束 束 符 停止 
第 二 接口 特定 位 
5025 不 输出 时 间 
数值 是 0 监视 关 
的 MD 闭 























和 口 只 有 机 床 数据 MD5015. 7 设 定 为 1 时 才 有 效 。 
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表 4-28 波 特 率 设 定 表 
位 号 
波 特 率 

3 2 1 0 

0 0 0 0 110 
0 0 0 1 150 
0 0 1 0 300 
0 0 1 1 600 
0 1 0 0 1200 
0 1 0 1 2400 
0 1 1 0 4800 
0 1 1 1 9600 














4. 2.9 ”西门 子 810T/M 系统 的 数据 传输 

1. 通信 口 数 据 设 定 

通常 把 通信 设 定数 据 设 定 成 图 4-10 屏幕 上 所 示 的 数据 ， 即 把 通信 口 1 设置 成 数据 
通信 口 。 




















3 ‘ORD2 PLC 
SETTING DATA BITS 


stop 


5010=00000000 
5012=00000000 
5014=00000000 
5016=00101000 
5018=00000000 


5011=11000111 
5013=11000111 
5015=00000000 
5017=00000000 
5019=00000000 


















































































































































屏幕 最 DATA DATA 
底 行 IN OUT 
软 键 
图 4-10 ”数据 输入 输出 显示 页 下 
在 计算 机 一 侧 启 动 PCIN 软件 ， 设 置 通信 参数 如 下 : 


COM NUMBER 1 


BAURATE . 9600 ( 波 特 率 ) 


PARITY: EVEN (奇偶 校 验 : 偶 校 验 ) 
2: STOPBIT (停止 位 ) 
7: DATABIT (数据 位 ) 
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BINFILE ，OFTF 
在 图 4-10 的 画面 ， 按 NC 系统 集成 面板 上 DATA OUT 下 面 的 软 键 ， 进 入 数据 输出 
菜单 ， 屏 幕 显 示 如 网 4-11 所 示 。 

















DAIA OUT 


Available memory:: * 米 米 米 米 characters 











Interface No. for data out: 














Interface allocation: 1=RTS-LINE 
2=RTS-LINE 

屏幕 最 | START START START START STOP 》 
Ef NC-MD PLC-MD UMS-DAT PLC-PRG 






















































































图 4-11 数据 输出 菜单 画面 








2. 数据 输出 

西门 子 810TZM 系统 报警 文本 和 PLC 程序 的 向 外 传输 ， 只 能 在 系统 初始 化 菜单 中 
进行 ， 另 外 在 初始 化 菜单 中 还 可 以 传输 机 床 数据 、 设 定数 据 和 PLC 数据 。 在 通电 之 前 
把 通信 电缆 一 头 插 到 系统 集成 面板 上 的 通信 接口 上 ， 男 一 头 插 到 计算 机 COM1 口上 。 
数控 系统 通电 ， 并 使 系统 进入 初始 化 菜单 ， 按 DATA IN-OUT 下 面 的 软 键 ， 在 屏幕 上 出 
现 设 定数 据 画 面 如 图 4-11 所 示 。 

在 屏幕 Interface No. for data out 右 侧 的 方 框 输入 1， 即 选择 通信 口 1， 如 图 4-11 所 示 。 

在 计算 机 侧 PCIN 软件 的 DATA - IN (数据 输入 ) 菜单 下 ， 输 入 相应 的 文件 名 ， 在 
NC 侧 按 相应 的 软 键 ， 即 可 把 机 床 数据 (NC - MD) 、PLC 数据 (PLC - MD)、PLC 程序 
(PLC -PRG) 逐一 传人 人 计算机。 如果 有 UMS 数据 ， 也 可 传 回 计算 机 保存 。 

注意 用 PCIN 输入 的 PLC 程序 只 能 用 PCIN 传 回 ， 不 能 使 用 STEP5 编程 软件 传 回 。 

按 NC 系统 上 的 启动 输出 软 键 后 ， 在 屏幕 的 右上 角 显 示 DIO， 指 示 接 口 已 开通 ， 如 
果 再 按 同 一 软 键 ， 将 在 屏幕 下 方 显 示 INTERFACE BUSY， 指 示 接 口 忙 。 

按 软 键 右 侧 的 “>” 键 进入 图 4-12 所 示 的 数据 输出 扩展 菜单 。 

这 时 可 将 报警 文本 (PLC-TXT) 传人 计算 机 。 

按 软 键 左 侧 的 “人 ”按键 ,可 返回 上 级 菜单 。 

退出 初始 化 状态 ， 在 正常 操作 页 面 的 DATA IN - OUT 菜单 下 ， 其 他 数据 可 传人 计 
算 机 。 具 体操 作 与 上 述 相 仿 ， 这 里 不 再 袭 述 。 

3. 数据 输入 

除了 PLC 程序 和 报警 文本 ， 其 他 数据 都 可 通过 面板 操作 键 输入 ， 但 效率 较 低 。 下 
面 介绍 如 何 用 PCIN 软件 通过 计算 机 将 数据 传人 NC。 
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DAIA OUT 

Available memory:: 洲 米 米 米 举 Characters 

Interface No. for data out: 国 

Interface allocation: 1=RTS-LINE 

2=RTS-LINE 

屏幕 最 ETX PLC-TXT STOP > 
底 行 START START 
软 键 [ 














图 4-12 ”数据 输出 扩展 菜单 画 卫 
PLC 程序 、 报 警 文本 只 能 在 初始 化 操作 状态 下 输入 。 在 初始 化 画面 也 可 输入 机 床 
数据 、PLC 数据 、 设 定数 据 等 其 他 文件 。 
数控 系统 进入 初始 化 画面 后 ， 按 DATA IN-OUT 下 面 的 软 键 ， 设 置 通 信 设 定数 据 位 
后 (同上 )， 按 DATA IN 软 键 ， 屏 幕 显示 如 图 4-13 所 示 。 


































































































DATA INPUT 
Available memory: 汪汪 axacters 
Data type: 
Interface No. for data in: 
Interface allocation: 1=RTS-LINE 
2=RTS-LINE 
屏幕 最 START STOP 
底 行 
软 键 | [下] [1] 




































































图 4-13 ”数据 输入 菜单 画面 











把 光标 移动 到 屏幕 上 的 输入 方 框 中 ,输入 数字 1 ， 即 选择 接口 1 作为 通信 接口 。 按 
START (启动 ) 键 后 ， 在 屏幕 的 右上 角 显 示 DIO， 等 待 数 据 输 入 。 

在 计算 机 侧 启动 PCIN 软件 ， 设 置 通信 参数 如 上 ， 然 后 在 DATA OUT 输出 菜单 下 选 
择 要 传输 的 文件 名 ， 启 动 传输 ， 即 可 完成 NC 系统 数据 输入 工作 。 
其 他 文件 可 在 正常 操作 页 面 的 DATA IN-OUT 菜单 下 进行 。 

如 果 在 系统 数据 丢失 后 ， 向 系统 输入 数据 ， 先 进入 初始 化 状态 对 系统 进行 初始 化 ， 
然后 传输 数据 。 
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4.3 ”西门子 840D/810D 系统 机 床 数据 


4.3.1 西门 子 840D/810D 系统 机 床 数据 的 分 类 
西门 子 840D/810D 系统 的 机 床 数据 繁多 ， 但 总 体 来 说 可 以 划分 为 9 类 ， 详 见 表 4-29。 
表 4-29 ”西门 子 840D/810D 系统 机 床 数据 分 类 




































































































































































1 驱动 器 机 床 数 据 ($ MD_) 1000 ~ 1799 
2 操作 面板 机 床 数据 ( $ MM_) 9000 ~ 9999 
系统 设 定数 据 10000 ~ 11999 
。 倍率 开关 设 定数 据 12000 ~ 12999 
3 通用 机 床 数据 ($ MN_) 
中 央 驱 动 右 数据 13000 ~ 17999 
系统 专用 存储 器 设 定数 据 18000 ~ 18999 
基本 通道 数据 20000 ~21999 
数字 化 功能 数据 21400 ~21499 
研磨 功能 数据 21500 ~21599 
4 通道 机 床 数据 ($ MC_) 通道 辅助 功能 数据 22000 ~24010 
通道 中 转换 定义 数据 24100 ~24999 
单 冲 和 步 冲 数据 26000 ~27900 
通道 专用 存储 器 设 定 28000 ~ 28999 
轴 配 置 数据 30000 ~ 30800 
编码 器 匹配 数据 31000 ~31600 
闭环 控制 数据 32000 ~33100 
返回 参考 点 数据 34000 ~34900 
5 轴 类 机 床 数据 ( $ MA_) 主轴 数据 35000 ~35590 
监控 功能 数据 36000 ~ 36750 
安全 集成 数据 36900 ~ 36999 
移动 到 固定 停止 数据 37000 ~37610 
轴 专 用 存储 器 设 定 38000 ~38010 
通用 类 设 定数 据 ($ SN_) 41000 ~41999 
6 设 定 数据 通道 类 设 定数 据 ( $ SC_) 42000 ~ 42999 
轴 类 设 定 数据 ( $ SA_) 43000 ~ 43999 
了 编译 循环 通用 机 床 数据 51000 ~ 61999 
8 编译 循环 通道 类 机 床 数据 62000 ~ 62999 
9 编译 循环 轴 类 机 床 数据 63000 ~ 63999 
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数控 系统 的 机 床 数 据 


" 105. 





4.3.2 ”西门 子 840D/810D 系统 机 床 数据 常用 术语 
1. 机 床 数据 生效 方式 


机 床 数据 修改 后 ， 一 些 数据 立即 生效 ， 而 另 一 些 数据 修改 后 需要 一 定 条 件 才 能 生 


效 ， 机 床 数据 生效 共有 4 种 方式 ， 详 见 表 4-30。 



























































表 4-30 机床 数 据 生效 方式 
序 号 | 生效 方式 | 英 文 生效 方式 说 明 
1 Po POWER ON 重新 通电 或 按 NCU 模块 “RESET” 复 位 按键 生效 
2 Cf NEW CONF 新 配置 ， 用 MMC 上 的 “MD 生效 ” 软 键 激活 ， 再 复位 生效 
3 Re RESET 复位 生效 ， 按 系统 控制 面板 上 的 “RESET” 复 位 按键 生效 
4 So IMMEDIATELY | ”立即 生效 ， 机 床 数据 修改 后 无 需 其 他 操作 便 可 立即 生效 





2. 数值 类 型 


机 床 数据 的 调整 必须 符合 规定 的 数值 类 























型 ， 如 果 输 入 的 数值 类 型 错误 ， 














将 不 会 生效 ， 并 且 会 产生 报警 信息 ， 机 床 数据 的 数值 类 型 见 表 4-31。 


表 4-31 机 床 数据 的 数值 类 型 

































































英文 名 称 含 义 数值 范围 
BOOLEAN 布尔 型 (机 床 数 据 位 ) 0 或 1 
BYTE 单字 节 数 值 -128 ~127 
DOUBLE 双 精 度 实 数值 4. 19 x10-30 ~1.67 x103 
DWORD 双 字 整数 数值 —2.147 x10° ~2. 147 x10? 
DWORD 十 六 进 制 双 字数 00000000 ~ FFFFFFFF 
FLOAT DWORD 浮 点 数值 8.43 x10-37 ~3.37 x103 
SIGNED DWORD 有 符号 双 字 整 数值 —2147483650 ~ 2147483649 
SIGNED WORD 有 符号 整数 值 —32768 ~ 32767 
STRING 字符 串 最 多 16 个 字符 
UNSIGNED DWORD 无 符号 双 字 整数 数值 0 ~4294967300 
UNSIGNED WORD 无 符号 字 整 数 数值 0 ~65536 
WORD 十 六 进 制 字 0000 ~ FFFF 








4.3.3 西门子 840D/810D 系统 机 床 数据 的 检查 与 修改 
通过 系统 屏幕 可 以 检查 修改 系统 的 机 床 数据 ， 操 作 步 骤 下 : 


1) 在 Start-up (启动 ) 菜单 下 输入 密码 。 
2) 按 菜单 选择 刍 | 后， 技 到 含有 Starrup (启动 功能 的 菜单 。 








SELECT 





I 
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3) 按 Start-up (启动 ) 下 面 的 软 键 进入 如 图 4-14 所 示 的 页 面 











[e] 














Start-up CHAN1 | Jog 
二 Channel reset 








Machine configuration 


Machine axis Drive Channel 
Name Type Number Type 
Ax3 Linear axis 3 SRMIFDD) 1 
AZ3 Linear axis 4 5SRMIFDD) 1 
AZ2 Linear axis 1 SRM{FDD) 次 
AC2 Rot. axis 5 SRMIFDD) 2 
AZ1 Linear axis 2 SRM{FDD} 革 








t access level: Manufact. 




















| 
pa 
小 
包 
本 
总 
忆 
We 
耳 
邮 
Deh 
过 
Ply 
CC 
河 








4) 按 Machine data (机 床 数据 ) 下 面 的 软 键 ， 系统 进 入 机 床 数据 页 面 ， 如 图 4-15 











所 示 。 



























Start-up CHAN1 | Jog | 

园 Channel reset 

General MD {$MN_] 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABI2] A22 po [~ | 

10000 = AXCONF_MACHAX_NAME_TABI3] AC2 po 

10000 = AXCONF_MACHAX_NAME_TABI4] AZ1 po 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABI[5] C1 po| 

10000 = AxCONF_MACHAX_NAME_TABI6] po| |SetMD 

10000 AXCONF_ MACHAX_ NAME_TAB[?] po| ltoactive 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABI8] po 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABI[9] po | 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TABI10] po| |Reset 

10000 = AXCONF_MACHAX_NAME_TABI11] po 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[12] po Ws 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[13] pol 3 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[14] po 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[15] po el 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[16] po| | 

10000 AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[17] | "| -| my 
Display 


options-- 
图 [| 
General Channel Axis Drive Diive Display File 
MD MD MD config. MD MD functions 


图 4-15 机床 数 据 页 面 
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5) 在 这 个 页 面 有 5 个 选项 可 以 查看 、 修 改 通用 机 床 数据 (General MD ) 、 通 道 机 
床 数据 (Channel MD) 、 轴 机 床 数据 (Axis MD) 、 驱动 机 床 数据 (Drive MD) 及 显示 机 
床 数据 (Display MD ) ， 按 相应 的 软 键 进入 机 床 数据 显示 画面 ， 即 可 进行 修改 。 


4.3.4 ”西门 子 840D/810D 系统 常用 通用 机 床 数据 


西门 子 840D 系统 的 通用 机 床 数据 用 于 机 床 的 一 般 设 置 ， 包 括 系统 设置 值 、 倍 率 开 
关 的 设 定 、 中 央 驱 动 数据 等 ， 可 以 设置 机 床 控制 轴 数 、 系 统 的 监控 及 响应 时 间 等 ， 表 
4-32 为 常用 通用 机 床 数据 速 查 表 。 这 类 数据 是 系统 本 身 配 置 的 数据 ， 调 整 其 中 某 些 数 
据 可 能 会 导致 数据 存储 区 的 再 分 配 ， 使 机 床 数 据 唱 到 破坏 ， 如 有 关 刀 具 数 量 的 设置 。 
通常 这 些 数据 是 不 需要 改变 的 。 


表 4-32 常用 通用 机 床 数据 速 查 表 































































































































































































数据 号 机 床 数 据 标识 含义 标准 值 类 型 
10000 | AXCOFN_MACHAX_NAME_TAB 机 床 轴 名 X1, Yl STRING 
10002 | AXCONF_LOGIC_MACHAX_TAB 逻辑 NCK 机 床 轴 映 象 es ~ | STRING 
10010 | ASSIGN_CHAN_TO_MODE_GROUP 方式 组 中 有 效 通 道 1, 0, eee DWORD 
10050 | SYSCLOCK_CYCLE_TIME 系统 循环 时 钟 0. 0025 DWORD 
10060 | POSCTRL_SYSCLOCK_TIME_RATIO 位 置 控制 循环 系数 1 DWORD 
10061 | POSCTRL_CYCLE_TIME 位 置 控制 循环 0.0 DOUBLE 
10062 | POSCTRL_CYCLE_DELY 位 置 控制 循环 补偿 0. 0007 DOUBLE 
10065 | POSCTRL_DESVAL_DELAY 位置 设 定 延迟 0.0 DOUBLE 
10070 | IPO_SYSCLOCK_TIME_RATIO 重 补 循 环 系数 3 DWORD 
10071 | IPO_CYCLE_TIME 重 补 循环 0.0 DOUBLE 
10082 | CTRLOUT_LEAD_TIME 设置 值 传 送 时 间 0.0 DOUBLE 
10090 | SAFETY_SYSCLOCK_TIME_RATIO 安全 监控 循环 系数 3 DWORD 
10091 | INFO_SAFETY_CYCLE_TIME 安全 监控 循环 时 间 显 示 0.0 DOUBLE 
10095 | SAFE_MODE_MASK 安全 集成 操作 方式 0 DOUBLE 
10096 | SAFE_DIAGNOSIS_MASK 安全 集成 诊断 方式 1 DOUBLE 
10100 | PLC_CYCLE_TIMEOUT 最 大 PLC 循环 时 间 0.1 DOUBLE 
10110 | PLC_CYCLE_TIME_AVERAGE 平均 PLC 响应 时 间 0.05 DOUBLE 
10120 | PLC_RUNNING_TIMEOUT PLC 上 电 监 控 时 间 50.0 DOUBLE 
10130 | TIME_LIMIT_NETTO_COM_TASK 与 MMC 通信 运行 时 间 0. 005 DOUBLE 
10132 | MMC_CMD_TIMEOUT 工件 程序 中 MMC 命令 监控 时 间 3.0 DOUBLE 
10136 | DISPLAY_MODE_POSITION | 0 DWORD 
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( 续 ) 
数据 号 机 床 数 据 标识 含义 标准 值 类 型 
10190 | TOOL_CHANGE_WAIT_TIME 模拟 时 换 刀 具 等 待 时 间 0 DOUBLE 
10200 | INT_INCR_PER_MM 线性 位 置 计算 分 辨 率 1000 DOUBLE 
10240 | SCALING_SYSTEM_IS_METRIC 公制 基本 系统 1 BOOLEAN 
10260 | CONVERT_SCALING_SYSTEM 使 能 基本 系统 转换 0 BOOLEAN 
10450 | SW_CAM_ASSIGN_TAB 为 进 给 轴 指 定 软件 挡 块 0 BYTE 
10650 | IPO_PARAM_NAME_TAB 插 补 参数 的 名 字 1, J, K STRING 
10704 | DRYRUN_MASK 进 给 空 循环 速率 激活 0 BYTE 
10706 | SLASH_MASK 激活 程序 跳 步 功能 0 BYTE 
10707 | PROG_TEST_MASK 程序 测试 方式 1 DWORD 
10708 | SERUPRO_MASK 搜索 运行 方式 1 DWORD 
10713 | M_NO_FCT_STOPRE 具有 预 处 理 停止 的 M 功能 -1, 1 DWORD 
10718 | M_NO_FCT_CYCLE_PAR M 功能 用 参数 替代 -1 DWORD 
10720 | OPERTING_MODE_DEFAULT 重新 上 电 后 的 初始 模式 设 定 7 BYTE 
10731 | JOG_MODE_KEYS_EDGETRIGGRD JOG 方式 按键 功能 1 BOOLEAN 
中 二 i 

10780 | UNLOCK_EDIT_MODESWITCH Par Ee 加 工程 序 时 取消 禁 1 BOOLEAN 
10814 | EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE 通过 M 功能 设 定 宏 功能 -1 DWORD 
10816 | EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE 使 用 G 功能 调用 宏 功 能 -1 DWORD 
11120 | LUD_EXTENDED_SCOPE pe 全 局 用 户 数 六 0 BOOLEAN 
11200 | INIT_MD Se 开 电 源 时 疾 人 标准 机 床 0 BOOLEAN 
11210 | UPLOAD_MD_CHANGEMENT_MASK 只 备份 修改 的 MD 数据 OxFF BYTE 
11220 | INI_FILE_MODE INI 文件 出 错 响 应 1 BYTE 
11230 | MD_FILE_STYLE 上 载 MD 文件 的 结构 3 DWORD 
11300 | JOG_INC_MODE_LEVELTRIGGRD INC 和 REF 的 点 动 方式 1 BOOLEAN 
11470 | REPOS_MODE_MASK 再 定位 功能 的 特性 0x0 DWORD 
11700 | PERMISSIVE_FLASH_TAB NC 卡 代码 0 DWORD 
12000 | OVR_AX_IS_GRAY_CODE 进 给 轴 进 给 倍率 开关 格雷 码 1 BOOLEAN 
12040 | OVR_RAPID_IS_GRAY_CODE 进 给 轴 快 进 倍率 开关 格雷 码 1 BOOLEAN 
12060 | OVR_SPIND_IS_GRAY_CODE 主轴 倍率 格 开关 雷 码 1 BOOLEAN 
12202 | PERMANENT_FEED 线性 轴 的 固定 进 给 速率 0.0 DOUBLE 
13000 | DRIVE_IS_ACTIVE 611D 驱动 激活 0 BOOLEAN 
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( 续 ) 

数据 号 机 床 数 据 标识 含义 标准 值 类 型 
13010 | DRIVE_LOGIC_NR 逻辑 驱动 器 号 1，2，3.………- BYTE 
13020 | DRIVE_INVERTER_CODE 驱动 模块 电源 部 分 的 代码 ba eo DWORD 
13030 | DRIVE_MODULE_TYPE 驱动 模块 类 型 6 BYTE 
13040 | DRIVE_TYPE 驱动 类 型 代码 交 BYTE 
13050 | DRIVE_LOGIC_ADDRESS 逻辑 驱动 地 址 272，292.……- DWORD 
18080 | MM_TOOL_MANAGEMENT_MASK 刀具 管理 存储 器 预 留 0x0 DWORD 
18082 | MM_NUM_TOOL NCK 可 管理 的 刀具 数 30 DWORD 
18084 | MM_NUM_MAGAZINE NCK 可 管理 的 刀 库 数 3 DWORD 
18086 | MM_NUM_ MAGAZINE_LOCATION NCK 管理 的 刀 库 位 置 数 量 30 DWORD 
18088 | MM_NUM_TOOL_CAGGIER 最 大 可 定义 的 刀 架 数量 0 DWORD 
18105 | MM_MAX_CUTTING_EDGE_NO 刀具 DD 号 的 最 大 数值 9 DWORD 
18106 | MM_MAX_CUTTING_EDGE_PERTOOL 每 把 刀 D 号 的 最 大 数量 9 DWORD 
18160 | MM_NUM_USER_MACROCS 可 使 用 宏 的 数量 10 DWORD 

4.3.5 ”西门 子 840D/810D 系统 常用 通道 机 床 数据 

西门 子 840D/810D 系统 的 通道 机 床 数 据 对 通道 内 的 所 有 轴 ( 进 给 轴 和 主轴 ) 进行 


定义 。 通 道 数据 定义 了 通道 内 的 机 床 配 置 情况 ， 如 通道 的 名 称 、 通 道内 








































































































的 名 称 、 辅 


助 功能 等 ， 表 4-33 是 常用 通道 机 床 数据 速 查 表 。 通 过 了 解 这 些 数据 ， 数 控 机 床 检修 人 
员 可 以 对 机 床 轴 的 设置 和 辅助 功能 的 使 用 有 所 了 解 ， 便 于 机 床 检修 ， 但 这 些 数据 一 般 















































是 不 需要 用 户 更 改 的 。 
表 4-33 常用 通道 机 床 数据 速 查 表 
数据 号 机 床 数据 标识 含 义 标 准 值 类 型 
20000 | CHAN_NAME 通道 名 称 CHAN1 ,CHAN2.……: STRINC 
20050 | AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB 指定 几何 轴 为 通道 轴 8 | srrme 
0 nie 

20060 | AXCONF_GEOAX_NAME_TAB 通道 中 几何 轴 名 称 | X,Y,Z) ee STRING 
20070 | AXCONF_MACHAX_USED 通道 中 机 床 轴 数 1,2,3, 4 BYTE 
20080 | AXCONF_CHANAX_ NAME_TAB 通道 中 通道 轴 名 称 X, Y, Ze STRING 
20090 | SPIND_DEF_MASTER_SPIND 通道 中 主要 主轴 的 起 始 设置 | 1 BYTE 
20092 | SPIND_ASSIGN_TAB_ENABLE 使 能 /禁止 主轴 变频 器 0 BYTE 
20094 | SPIND_RIGID_TAPPING_M_NR 转换 到 控制 轴 方 式 的 M 功能 | 70 DWORD 
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( 续 ) 

数据 号 机 床 数据 标识 含 义 标 准 值 类 型 
20098 | DISPLAY_AXIS MMC 上 的 显示 轴 OXFFFFFF...... DWORD 
20112 | START_MODE_MASK 程序 启动 后 基本 控制 设 定 | 0x400 DWORD 
20114 | MODESWITCH_MASK 用 模式 变换 中 断 MDA 方式 | 0x0 DWORD 
20116 | IGNORE_INHIBIT_ASUP dee 0 DWORD 
20150 | GCODE_RESET_VALUES G 组 的 起 始 设 定 2，0，0，1.……: BYTE 
20700 | REFP_NC_START_LOCK 不 回 参考 点 禁止 NC 启动 1 BOOLENA 
20730 | GO_LINEAR_MODE G0 插 补 方式 1 BOOLENA 
22000 | AUXFU_ASSIGN_GROUP 辅助 功能 组 11, 1, le | BYTE 
22010 | AUXFU_ASSIGN_TYPE 辅助 功能 组 类 型 | | STRING 
22200 | AUXFU_M_SYNC_TYPE 辅助 功能 输出 时 间 0，0，0.…… BYTE 
22210 | AUXFU_S_SYNC_TYPE S 功能 输出 时 间 0，0，0.……: BYTE 
22220 | AUXFU_T_SYNC_TYPE T 功能 输出 时 间 0，0，0.…… BYTE 
22240 | AUXFU_F_SYNC_TYPE F 功能 输出 时 间 0，0，0.……: BYTE 
22400 | S_VALUES_ACTIVE_AFTFER_RFESET |  S 值 复位 后 有 效 0 BYTE 
22410 | F_VALUES_ACTIVE_AFTER_RESET| 下 值 复位 后 有 效 0 BYTE 
22562 | TOOL_CHANGE_ERROR_MODE 刀具 变换 错误 响应 0x0 ,0x0, ee DWORD 
22622 | DISABLE_PLC_START 使 能 通过 PLC 启动 加 工程 序 | 0x0 ，0x0 ，……… DWORD 
27860 | PROCESSTIMER_MODE 激活 程序 运行 时 间 测 量 0x0 ,0x0 ,ee BYTE 
27880 | PART_COUNTER 激活 工件 计数 器 0x0, 0x0, eee. DWORD 
27882 | PART_COUNTER_MCOMD 数 机 CE - 5 ， ， | BpyrE 
28020 | MM_NUM_LUD_NAMES_TOTAL 局 部 用 户 变 量 数 200，200，200.……: DWORD 
28050 | MM_NUM_R_PARAM 通道 专用 R 参数 数量 100，100，100.……: DWORD 
4.3.6 ”西门 子 840D/810D 系统 轴 类 机 床 数据 

西门 子 840D/810D 系统 轴 类 机 床 数据 是 对 机 床 进 给 轴 和 主轴 的 工作 方式 的 设 定 。 
轴 类 机 床 数据 包括 轴 配 置 机 床 数据 、 编 码 器 数据 、 伺 服 轴 控制 机 床 数据 、 补 偿 类 机 床 
数据 、 参 考点 相关 数据 和 主轴 机 床 数据 ， 另 外 还 包括 轴 类 监控 数据 。 这 类 数据 也 是 数 





























控 机 床 故 障 检修 经 常用 到 的 数据 ， 数 控 机 床 的 检修 人 员 应 该 重点 掌握 。 下 面 分 类 介绍 




















这 类 数据 。 
1. 轴 配 置 机 床 数据 
表 4-34 是 常用 轴 配 置 机 床 数据 速 查 表 ， 








这 些 数据 一 般 不 需要 调整 ,但 可 以 通过 这 
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些 数据 了 解 机 床 的 配置 。 
表 4-34 常用 轴 配 置 机 床 数据 速 查 表 
数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
30100 | CTRLOUT_SEGMENT_NR 指定 实际 值 ， 驱 动 类 型 1 BYTE 
30110 | CTRLOUT_MOUDLE_NR 指定 设 定 值 : 驱动 号 /模块 号 1 BYTE 
30130 | CTRLOUT_TYPE 设 定 值 输 出 类 型 0 BYTE 
30132 | IS_VIRTUAL AX 设 定 为 虚拟 轴 0 BOOLEAN 
30200 | NUM_ENCS 编码 央 号 1 BYTE 
30210 | ENC_SEGMENT_NR 实际 值 指定 : 驱动 器 类 型 1 BYTE 
30220 | ENC_MODULE_NR 位 置 反馈 端口 地 址 1 BYTE 
30240 | ENC_ TYPE 实际 值 编码 器 类 型 0 BYTE 
30250 | ACT_POS_ABS 断 电 时 绝对 编码 器 位 置 0.0 DOUBLE 
30260 | ABS_INC_RATIO 绝对 与 增 量 分 辩 率 的 比率 4 DWORD 
30300 | IS_ROT_AX 旋转 轴 / 主 轴 0 BOOLEAN 
30310 | ROT_IS_MODULO 旋转 轴 / 主 轴 模 数 转化 0 BOOLEAN 
30320 | DISPLAY_IS_MODULO 旋转 轴 模 数 360" 显 示 0 BOOLEAN 
30330 | MODULO_RANGE 模 数 范围 360.0 | DOUBLE 
30340 | MODULO_RANGE_START 模 数 范围 的 起 始 位 置 0.0 DOUBLE 
30500 | INDEX_AX_ASSIGN_POS_TAB 设 定 轴 为 分 度 轴 0 BYTE 
2. 编码 器 相关 数据 
表 4-35 是 与 编码 器 相关 的 机 床 数据 速 查 表 。 
表 4-35 ”常用 编码 器 设 定数 据 速 查 表 

数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
31000 | ENC_IS_LINDER 接 位 置 测量 系统 (光栅 尺 ) 0 BOOLEAN 
31010 | ENC_CRID_POINT_DIST 线性 测量 系统 的 分 割 周期 0.01 DOUBLE 
31020 | ENC_RESOL 编码 器 每 转 脉 冲 数 2048 BYTE 
31030 | LEADSCREW_PITCH 丝 杆 螺 距 (mmy) 10.0 DWORD 
31040 | ENC_IS_DIRECT 编码 器 直接 安装 在 机 床上 0 BOOLEAN 
31044 | ENC_IS_DIRECT2 编码 器 安装 在 附加 齿轮 箱 上 0 BOOLEAN 
31050 | DRIVE_AX_RATIO_DENOM 齿轮 箱 分 母 1 DWORD 
31060 | DRIVE_AX_RATIO_NUMERA 齿轮 箱 分 子 1 DWORD 
31070 | DRIVE_ENC_RATIO_DENOM 编码 需 齿 轮 箱 分 母 1 DWORD 
31080 | DRIVE_ENC_RATIO_NUMERA 编码 需 齿 轮 箱 分 子 1 DWORD 
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3. 伺服 轴 控 制 机 床 数据 

伺服 轴 控 制 机 床 数 据 设 定 伺服 轴 的 最 大 速度 、 点 动 速度 、 位 置 增益 等 数据 ， 这 些 
数据 可 以 根据 机 床 具体 情况 进行 调整 ， 所 以 也 是 数控 机 床 检修 人 员 需 要 掌握 的 数据 。 
常用 伺服 轴 控 制 机 床 数 据 见 表 4-36。 

表 4-36 ”常用 伺服 轴 控 制 机 床 数据 速 查 表 



















































































数据 号 数据 标志 含 义 标准 值 | 数据 类 型 
32000 | MAX_AX_VELO 最 大 轴 速 度 10000. 00 | DOUBLE 
32010 | JOG_VELO_RAPID 在 点 动 方 式 下 快 移 速 度 10000. 00 | DOUBLE 
32020 | JOG_VELO 轴 点 动 速度 2000. 00 | DOUBLE 
32040 | JOG_REV_VELO_REPID 轴 点 动 快速 进 给 倍率 2.5 DOUBLE 
32050 | JOG_REV_VELO 点 动 旋转 进 给 率 0.5 DOUBLE 
32060 | POS_AX_VELO 定位 轴 初 始 设 定 速 率 10000. 00 | DOUBLE 
32074 | FRAME_OR_CORRPOS_NOTALLOWED 旋转 轴 固 定 进 给 速率 0 DWORD 
32080 | HANDWH_MAX_INCR_SIZE 手 轮 最 大 增 量 极限 0 DOUBLE 
32084 | HANDWH_STOP_COND 关于 手 轮 的 VDI 信 号 控制 OxFF DWORD 
32090 | HANDWH_VELO_OVERLAY_FACTOR| ”JOG 速率 对 手 轮 速率 的 比率 (DRF)| 0.5 DOUBLE 

































































32100 | AX_MOTION_DIR 轴 移 动 方向 (无 控制 方向 ) 1 DWORD 
32110 | ENC_FEEDBACK_POL 实际 位 置 反 馈 极 性 符号 (控制 方向 ) 1 DWORD 
32200 | POSCTRL_GAIN 伺服 增益 系数 (位置 环 ) 1 DOUBLE 
32210 | POSCTRL_INTEGR_TIME 位 置 控 制 环 积 分 常数 1.0 DOUBLE 
32250 | RATED_OUTVAL 额定 输出 电压 80 DOUBLE 
32260 | RATED_VELO 额定 电动 机 速度 500 DOUBLE 
32300 | MAX_AX_ACCEL 轴 最 大 加 速度 0 DOUBLE 
32400 | AX_JERK_ENABLE 轴 突 变 限 制 有 效 0 BOOLEAN 
32440 | LOOKAH_FREQUENCY 前 馈 平滑 频率 10 DOUBLE 
32610 | VELO_FFW_WEIGHT 速度 前 馈 控 制 系数 1.0 DOUBLE 
32620 | FFW_MODE 前 馈 控制 类 型 1 BYTE 
32630 | FFW_ACTIVATION_MODE 由 程序 激活 前 馈 控 制 方式 1 BYTE 
32940 | POSCTRL_OUT_FILTER_TIME 位 置 低 通 滤波 器 时 间 常 数 0 DOUBLE 
32950 | POSCTRL_DAMPING 伺服 回路 阻尼 0 DOUBLE 
32960 | POSCTRL _ ZERO_ZONE 位 置 调节 需 零 速 区 0 DOUBLE 
32990 | POSCTRL_DEAVL_DELAY_INFO 实际 位 置 延 迟 0 DOUBLE 























33000 | FIPO_TYPE 精细 插 补 器 类 型 2 BYTE 
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4. 补偿 类 机 床 数 据 

西门 子 840D/810D 系统 与 进 给 轴 相 关 的 补偿 数据 类 别 比 较 多 ， 包 括 丝 杠 反 向 间 际 
补偿 、 螺 距 误差 补偿 、 摩 擦 补偿 、 垂 直 补 偿 及 温度 补偿 等 。 关 于 补偿 的 常用 机 床 数据 
见 表 4-37。 

表 4-37 关于 补偿 常用 机 床 数 据 速 查 表 

数据 号 数据 标志 含 义 标准 值 | 数据 类 型 
32450 | BACKLASH 丝 杠 反 向 间隙 补偿 0 DOUBLE 
32452 | BACKLASH_FACTOR 间隙 补偿 加 权 系 数 1.0 DOUBLE 
32460 | TORQUE_OFFSET 电子 重力 附加 力矩 补偿 0.0 DOUBLE 
32490 | FRICT_COMP_MODE 摩擦 补偿 类 型 1 BYTE 
32500 | FRICT_COMP_ENABLE 摩擦 补偿 有 效 0 BOOLEAN 
32510 | FRICT_COMP_ADAPT_ENABLE 自 适应 摩擦 补偿 有 效 0 BOOLEAN 
32520 | FRICT_COMP_CONST_MAX 最 大 摩擦 补偿 值 0 DOUBLE 
32530 | FRICT_COMP_CONST_MIN 最 小 摩擦 补偿 值 0 DOUBLE 
32540 | FRICT_COMP_TIME 摩擦 补偿 时 间 常 数 0.015 | DOUBLE 
32700 | ENC_COMP_ENABLE 插 补 补偿 有 效 0 BOOLEAN 
32710 | CEC_ENABLE 垂直 补偿 有 效 0 BOOLEAN 
32720 | CEC_MAX_SUM 垂直 补偿 的 最 大 值 1.0 DOUBLE 
32750 | TEMP_COMP_TYPE 温度 补偿 类 型 0 BYTE 

5. 与 参考 点 相关 的 机 床 数 据 


表 4-38 是 与 参考 点 相关 的 常用 机 床 数据 ， 这 些 数 据 设 置 机 床 返 回 参 考点 的 过 程 ， 


如 返回 参考 点 的 方向 、 各 种 速度 及 参考 点 位 移 和 参考 点 数值 ， 另 外 还 包括 一 些 监 控 参 
数 的 数值 。 检 修 人 员 通 过 这 些 数据 可 以 了 解 机 床 回 参考 点 的 设置 情况 ， 便 于 故障 检修 。 


表 4-38 有关 参 考点 常用 机 床 数据 速 查 表 













































































数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
34000 | REFP_CAM_IS_ACTIVE 坐标 轴 使 用 返回 参考 点 挡 块 1 BOOLEAN 
34010 | REFP_CAM_DIR_IS_MINUS 负 方 向 返回 参考 点 0 BOOLEAN 
34020 | REFP_VELO_SEARCH_CAM 参考 点 接近 速率 5000 DOUBLE 
34030 | REFP_MAX_CAM_DIST 到 参考 点 挡 块 的 最 大 位 移 10000 | DOUBLE 
34040 | REFP_VELO_SEARCH_MARKER 寻找 参考 点 标记 信号 的 速率 300 DOUBLE 
34050 | REFP_SEARCH_MARKER_REVERSE 设 定 寻 找 零 点 标识 的 方向 0 BOOLEAN 
到 参考 标记 的 最 大 位 移 ， 两 个 参 
34060 | REFP_MAX_MARKER_DIST 老 ， a 0 位 移 20 DOUBLE 
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( 续 ) 

数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
34070 | REFP_VELO_POS 参考 点 定位 速率 10000 | DOUBLE 
34080 | REFP_MOVE_DIST 参考 点 位 移 -2.0 | DOUBLE 
34090 | REFP_MOVE_DIST_CORR 1 考点 偏 移 / 绝 对 编码 大 位 移 码 0.0 DOUBLE 

具有 等 距离 零 标记 增 量 测量 系 纪 
34092 | REFP_CAM_SHIFT 了 ws Ne 标记 增 量 测 量 系 统 | 0.0 | poUBIE 
34093 | REFP_CAM_MARKER_DIST 参考 点 挡 块 与 零 标记 间 的 距离 0.0 DOUBLE 

图 内 设 定 他 加 
34100 | REFP_SET_POS 统 和 定位 置信 / 噬 高 编码 系 0.0 DOUBLE 
34110 | REFP_CYCLE_NR 通道 中 回 参 考点 轴 的 顺序 1 DWORD 
34120 | REFP_BERO_LOW_ACTIVE BERO 极 性 变化 0 BOOLEAN 
34200 | ENC_REFP_MODE 寻找 参考 点 方式 1 DWORD 
34210 | ENC_REFP_STATE 绝对 值 编码 器 状态 设 定 0 BYTE 
34230 | ENC_SERIAL_NUMBER 编码 器 序列 号 0 DWORD 














6. 主轴 类 机 床 数据 




















主轴 类 机 床 数据 包括 主轴 最 大 速度 设 定 、 主 轴 转 速 、 定 位 时 间 、 主 轴 换 档 及 主 
空 制 方式 设 定 。 常 见 主轴 机 床 数据 见 表 4-39。 
表 4-39 常见 主轴 机 床 数据 速 查 表 

























































































数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
35000 | SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX 指定 主轴 为 机 床 轴 0 BYTE 

35010 | GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE 设置 主轴 是 否 有 齿轮 比率 变化 0 DWORD 
35020 | SPIND_DEFAULT_MODE 初始 主轴 模式 设置 0 BYTE 

35030 | SPIND_DEFAULT_ACT_MASK 初始 主轴 模式 生效 时 间 0 BYTE 

35035 | SPIND_FUNCTION_MASK 主轴 功能 0xl10 DWORD 
35040 | SPIND_ACTIVE_AFTER_RESET 主轴 复位 后 的 运行 方式 设 定 0 BOOLEAN 
35100 | SPIND_VELO_LIMIT 最 大 主轴 速度 10000 | DOUBLE 
35110 | GEAR_STEP_MAX_VELO 主轴 各 档 最 高 转速 500 DOUBLE 
35120 | GEAR_STEP_MIN_VELO 主轴 各 档 最 低 转 速 50 DOUBLE 
35130 | GEAR_STEP_MAX_VELO_LIMIT 主轴 各 档 最 高 转速 限制 500 DOUBLE 
35140 | GEAR_STEP_MIN_VELO_LIMIT 主轴 各 档 最 低 转速 限制 5 DOUBLE 
35150 | GEAR_DES_VELO_TOL 主轴 速度 允 差 0.1 DOUBLE 
35160 | SPIND_EXTERN_VELO_LIMIT PLC 控制 的 主轴 速度 限制 1000 DOUBLE 
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( 续 ) 
数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
35200 | GEAR_STFEP_SPEFDCTRL_ACCEL 速度 控制 模式 下 的 各 档 加 速度 30 DOUBLE 
35210 | GEAR_STEP_POSCTRL_ACCEL 位 置 控制 模式 下 的 各 档 加 速度 30 DOUBLE 
35220 | ACCEL_ REDUCTION_SPEED_POINT 减速 的 减 加 速度 时 的 速度 值 0 DOUBLE 
35230 | ACCEL_REDUCTION_FACTOR 减速 的 减 加 速度 因数 0 DOUBLE 
35240 | ACCEL_TYPE_DRIVE 加 速度 类 型 0 BOOLEAN 
35242 | ACCEL_REDUCTION_TYPE 减速 的 减 加 速度 类 型 1 BYTE 
35300 | SPIND_POSCTRL_VELO 到 达 主 轴 位 置 控制 开始 的 速度 500 DOUBLE 
35310 | SPIND_POSIT_DELAY_TIME 主轴 定位 延迟 时 间 0.0 DOUBLE 
35350 | SPIND_POSITIONNING_DIR 主轴 定位 旋转 方向 3 BYTE 
35400 | SPIND_OSCILL_DES_VELO 摆动 速度 500 DOUBLE 
35410 | SPIND_OSCILL_ACCEL 摆动 过 程 中 的 加 速度 16 DOUBLE 
35430 | SPIND_OSCILL_START_DIR 摆动 过 程 中 的 起 始 方向 0 BYTE 
35440 | SPIND_OSCILL_TIME_CW M3 方向 的 摆动 时 间 1.0 DOUBLE 
35450 | SPIND_OSCILL_TIME_CCW M4 方向 的 摆动 时 间 0.5 DOUBLE 
35500 | SPIND_ON_SPEED_AT_IPO_START 主轴 速度 到 达 后 才能 有 进 给 使 能 1 BYTE 
35510 | SPIND_STOPSPEED_AT_IPO_START 主轴 停止 后 才能 有 进 给 使 能 0 BOOLEAN 
35590 | PARAMSET_CHANGE_ENABLE 参数 改变 有 效 0 BYTE 














7. 轴 监 控 类 机 床 数据 

轴 监 控 类 机 床 数 据 包括 轴 定 位 精度 的 设 定 及 软件 限 位 的 设 定 ， 设置 不 当 或 者 机 床 
操作 不 当 会 产生 报警 。 这 类 数据 在 数控 机 床 故 障 检修 过 程 中 有 时 需要 调整 ， 所 以 需要 
检修 人 员 熟 练 掌握 。 常 用 轴 类 监控 机 床 数据 见 表 4-40。 


表 4-40 ”常用 轴 类 监控 机 床 数 据 速 查 表 









































数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
36000 | STOP_LIMIT_COARSE 粗 精确 准 停 0.04 DOUBLE 
36010 | STOP_LIMIT_FINE 精 精 确 准 停 0.01 DOUBLE 
36012 | STOP_LIMIT_FACTOR 精 / 粗 精确 准 停 和 静止 的 系数 1.0 DOUBLE 
36020 | POSIT 精准 停 延 时 时 间 1.0 DOUBLE 
36030 | STANDSTILL_POS_TOL 零 速 多 差 0.2 DOUBLE 
36040 | STANDSTILL_DELAY_TIME 零 速 控制 延 时 0.4 DOUBLE 
36050 | CLAMP_POS_TOL 卡 紧 允 差 0.5 DOUBLE 
36060 | STANDSTILL_VELO_TOL 进 给 轴 / 主 轴 停 止 时 最 大 速度 (人 允 差 )| ”5.0 DOUBLE 
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( 续 ) 

数据 号 数据 标志 含义 标准 值 | 数据 类 型 
36100 | POS_LIMLT_MINUS 第 一 软件 负 向 限 位 开关 —100000000| DOUBLE 
36110 | POS_LIMLT_PLUS 第 一 软件 正 向 限 位 开关 100000000 | DOUBLE 
36120 | POS_LIMLT_MINUS2 第 二 软件 负 向 限 位 开关 —100000000| DOUBLE 
36130 | POS_LIMLT_PLUS2 第 二 软件 正 向 限 位 开关 100000000 | DOUBLE 
36200 | AX_VELO_LIMIT 速度 监控 阔 值 11500. ……: DOUBLE 
36210 | CTRLOUT_LIMIT 最 大 速度 设 定 极限 (% ) 110 DOUBLE 
36220 | CTRLOUT_LIMIT_TIME 速度 设 定 监控 延 时 0.0 DOUBLE 
36300 | ENC_FERG_LIMIT 编码 器 极限 频率 300 000 | DOUBIE 
36302 | ENC_FREQ_LIMIT_LOW 再 通电 时 编码 器 最 低频 率 99.9 DOUBLE 
36310 | ENC_ZERO_MONITORING 零 标志 监控 0.0 DWORD 
36400 | CONTOUR_TOL 轮廓 监控 允 差 带 1.0 DOUBLE 
36480 | AXSPDCTRL_ACT_POS_TOL 设 定 值 与 实际 值 的 允 差 5.0 DOUBLE 
36500 | ENC_CHANGE_TOL 实际 值 转换 时 最 大 允 差 0.1 DOUBLE 
36510 | ENC_DIFF_TOL 测量 系统 的 同步 允 差 0.0 DOUBLE 
36520 | DES_VELO_LIMIT 设 定 速度 监控 阔 值 (% ) 125 DOUBLE 
36600 | BRAKE_MODE_CHOICE 压 硬件 限 位 开关 时 的 减速 反应 1 BYTE 
36620 | SERVO_DISABLE_DELAY_TIME 伺服 使 能 的 关 断 延 时 0.1 DOUBLE 
36700 | DRIFT_ENABLE 自动 漂移 补偿 有 效 0 BOOLEAN 
36710 | DRIFT_LIMIT 自动 漂移 补偿 时 的 漂移 极限 0.0 DOUBLE 
36720 | DRIFT_VALUE 基本 漂移 值 0.0 DOUBLE 
36901 | SAFE_FUNCTION_ENABLE 安全 功能 有 效 一 DWORD 
36902 | SAFE_IS_ROT_AX 旋转 轴 设 置 0 BOOLEAN 
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西门 子 840D/810D 系统 采 月 
一 些 电 位 器 调整 控制 参数 ， 而 是 通过 相应 的 机 床 数 据 来 设 








分 常数 都 是 通过 机 床 数据 设 定 的 。 
驱动 数据 主要 为 电流 环 和 速度 环 的 数据 ， 另 外 还 可 以 通过 机 床 数据 在 线 观 察 电 机 





的 温度 
所 以 数控 机 床 检修 人 员 有 必要 














电流 和 速度 的 实际 数值 。 


Wi 


见 表 4-41。 


要 熟悉 
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以 和 下， 








晶 数字 化 的 伺服 驱动 系统 ， 不 像 模 拟 伺服 系统 那样 需要 


例如 速度 环 的 增益 和 积 





一 些 驱 动机 床 数 据 对 机 床 的 故障 检修 是 有 帮助 的 ， 





关键 的 驱动 数据 ， 并 灵活 运 








用 。 机 床 和 常用 的 数据 详 
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表 4-41 常用 驱动 机 床 数据 速 查 表 

数据 号 机 床 数据 标识 含 义 标准 值 数据 类 型 
1000 | CURRCTRL_CYCLE_TIME 电流 控制 循环 时 间 5 UNS. WORD 
1001 | SPEEDCTRL_CYCLE_TIME 速度 控制 器 循环 时 间 10 UNS. WORD 
1002 | MONITOR_CYCLE_TIME 监控 循环 时 间 3200 UNS. WORD 
1005 | ENC_RESOL_MOTOR ee ot 动机 增 量 脉冲 编码 克 2048 UNS. WORD 
1007 | ENC_RESOL_DIRECT 交 测 量 系统 的 分 辩 率 0 UNS. WORD 
1021 | ENC_ABS_TURNS_MOTOR 汪 电动 机 绝对 但 编码 医 及 4096 UNS. WORD 
1102 | MOTOR_CODER 电动 机 代码 0 UNS. WORD 
1103 | MOTOR_NORMINAL_CURRENT 电动 机 额定 电流 0. 00 FLOAT 
1104 | MOTOR_MAX_CURRENT 电动 机 最 大 电流 0. 00 FLOAT 
1106 | INVERTER_CODE 驱动 器 代码 0 UNS. WORD 
1107 | INVERTER_MAX_CURRENT 驱动 器 最 大 电流 200. 00 FLOAT 
1108 | INVERTER_MAX_THERMAL_CURR 驱动 器 极限 电流 200. 00 FLOAT 
1111 | INVERTER_RATED_CURRENT 驱动 器 额定 电流 200. 00 FLOAT 
1112 | NUM_POLE_PAIRS 电动 机 极 对 数 0 UNS. WORD 
1118 | MOTOR_STANDSTILL_CURRENT 电动 机 静止 时 的 电流 0. 00 FLOAT 
1120 | CURRCTRL_GAIN 电流 控制 器 比例 增益 10. 00 FLOAT 
1121 | CURRCTRL INTECRATOR_TIME 电流 控制 器 积分 时 间 2000. 00 FLOAT 
1122 | MOTOR_LIMIT_CURRENT 电动 机 极限 电流 0. 00 FLOAT 
1130 | MOTOR_NOMINAL_ POWER 电动 机 额定 功率 0. 00 FLOAT 
1132 | MOTOR_NOMINAL_VOLTAGE 电动 机 额定 电压 0. 00 FLOAT 
1134 | MOTOR_NOMINAL_FREQUENCY 电动 机 额定 频率 0. 00 FLOAT 
1136 | MOTOR_NOLOAD_CURRENT 电动 机 无 负载 电流 0. 00 FLOAT 
1146 | MOTOR_MAX_ALLOWED_SPEED 最 大 电动 机 速度 0. 00 FLOAT 
1147 | SPEED_LIMIT 电动 机 速度 极限 0. 00 FLOAT 
1400 | MOTOR_RATED_SPEED 电动 机 额定 速度 0. 00 FLOAT 
1407 | SPEEDCTRL_GAIN_1 速度 控制 器 比例 增益 2000. 00 FLOAT 
1408 | SPEEDCTRL_GAIN 2 上 部 速度 适应 比例 增益 2000. 00 FLOAT 
1409 | SPEEDCTRL_INTEGRATOR_TIME_1 速度 控制 器 积分 时 间 10. 00 FLOAT 
1410 | SPEEDCTRL_INTEGRATOR_TIME 2 上 部 速度 适应 积分 时 间 10. 00 FLOAT 
1602 | MOTOR_TEMP_WARN_LIMIT 电动 机 温度 报警 极限 120 UNS. WORD 
1603 | MOTOR_TEMP_ALARM_TIME 电动 机 温度 报警 延迟 时 间 240 UNS. WORD 
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( 续 ) 
数据 号 机 床 数据 标识 含 义 标准 值 数据 类 型 

1607 | MOTOR_TEMP_SHUTDOWN_LIMIT 电动 机 超 温 关闭 温度 极限 155 UNS. WORD 
1608 | MOTOR_FIXED_TEMPERATURE 电动 机 固定 温度 0 UNS. WORD 
1701 | LINK_VOLTAGE 流 母 线 电 压 实际 测量 值 0 UNS. WORD 
1702 | MOTOR_TEMPERATURE 电动 机 实际 温度 0 WORD 
1705 | DESIRED_VOLTAGE 电压 设 定 值 0 FLOAT 
1707 | ACTUAL_ SPEED 实际 速度 0 FLOAT 
1708 | ACTUAL _ CURRENT 实际 电流 0 FLOAT 
1719 | ABS_ACTUAL _ CURRENT 绝对 电流 设 定 值 0 FLOAT 
1721 | ACCEL_DIAGNOSIS 诊断 : 实际 速度 值 0 UNS. WORD 
1723 | ACTUAL RAMP_TIME 诊断 : 实际 加 速 时 间 0 UNS. WORD 
1728 | DESIRED_TORQUE 扭矩 设 定 值 0 UNS. WORD 
1729 | ACTUAL ELECTRIC_ROTORPOS 当前 转子 位 置 0 UNS. WORD 
1730 | OPERATING_MODE 实际 操作 模式 1 UNS. WORD 
1790 | ENC_TYPE_MOTOR 间接 测量 系统 电路 类 型 0 WORD 
1791 | ENC_TYPE_DIRECT 楼 测量 系统 电路 类 型 0 WORD 
1796 | HW_VERSION 硬件 版 本 号 0 UNS. WORD 
1797 | PBL_VERSION 数据 版 本 号 0 UNS. WORD 
1798 | FIRMWARE_DATE 软件 日 期 0 UNS. WORD 
1799 | FIRMWARE_VERSION 软件 版 本 0 UNS. WORD 


4.3.8 西门子 840D/810D 系统 常用 操作 面板 机 床 数据 










































































表 4-42 是 常用 操作 面板 机 床 数 据 速 查 表 ， 这 类 数据 包括 显示 语言 的 设 定 、 显 示 带 
的 一 些 参 数 的 设 定 及 各 种 参数 的 保护 级 别 设 定 。 
表 4-42 常用 操作 面板 机 床 数据 速 查 表 

数据 号 机 床 数据 标识 含义 标准 值 数据 类 型 
9000 | LCD_CONTRAST 显示 融 显 示 对 比 度 7 BYTE 
9001 | DISPLAY_TYPE 操作 面板 类 型 0 BYTE 
9002 | DISPLAY_MODE Se (没有 、 单 0 BYTE 
9003 | FIRST_LANGUAGE 设 定 显示 第 一 语言 1 BYTE 
9004 | DISPLAY_RESOLUTION 显示 分 辩 率 3 BYTE 
9006 | DISPLAY_BLACK_TIME 屏幕 (黑屏) 保护 时 间 0 BYTE 
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( 续 ) 

数据 号 机 床 数据 标识 含 义 标准 值 数据 类 型 
9008 | KEYBOARD_TYPE 键盘 类 型 0 BYTE 
9010 | SPIND_DISPLAY_RESOLUTION 主轴 显示 分 辩 率 3 BYTE 
9011 | DISPLAY_RESOLUTION_INCH 使 用 英制 显示 分 辩 率 4 BYTE 
9020 | TECHNOLOGY NC 编程 与 模拟 技术 0 BYTE 
9021 | LAYOUT_MODE 用 户 界面 的 设计 0 BYTE 

9025 | DISPLAY_BACKLIGHT 显示 器 背光 亮度 级 别 15 UNS. BYTE 
9033 | MA_DISPL_INV_DIR_SPIND_M3 显示 主轴 的 旋转 方向 0X0000 BYTE 
9054 | PLC_SYMBOL_FILTER PLC 符号 过 滤器 设 定 0 REAL 

9056 | PLC_ALARM_PICTURE 选择 PLC 报警 应 答 符号 1 INTEGER 
9180 | USER_CLASS_READ_TCARR 读 刀 架 补 偿 的 保护 级 别 7 BYTE 
9181 | USER_CLASS_WRITE_TCARR 写 刀 架 补偿 的 保护 级 别 7 BYTE 
9182 | USER_CLASS_INCH_METRIC 米 制 /英制 转换 保护 级 别 7 BYTE 
9200 | USER_CLASS_READ_TOA 读 刀 有 具 补 偿 的 保护 级 别 7 BYTE 
9201 | USER_CLASS_WRITE_TOA_GEO 写 刀 具 几 何 补偿 的 保护 级 别 7 BYTE 
9202 | USER_CLASS_ WRITE_TOA_WEAR 写 刀具 磨损 数据 的 保护 级 别 7 BYTE 
9204 | USER_CLASS_WRITE_TOA_SC 级 刀具 总 的 补偿 数据 的 保护 了 BYTE 
9205 | USER_CLASS_WRITE_TOA_EC 级 9, 刀具 设 定 补偿 数据 的 保护 7 BYTE 
9210 | USER_CLASS_WRITE_ZOA 写 零点 补偿 的 保护 级 别 7 BYTE 
9211 | USER_CLASS_READ_GUD_LUD 读 用 户 变量 保护 级 别 7 BYTE 
9212 | USER_CLASS_WRITE_GUD_LUD 写 用 户 变 量 保 护 级 别 7 BYTE 
9213 | USER_CLASS_OVERSTORE_HIGH 扩展 存储 保护 级 别 7 BYTE 
9214 | USER_CLASS_WRITE_PRG_CONDIT 程序 控制 保护 级 别 7 BYTE 
9215 | USER_CLASS_ WRITE_SEA 写 设 定数 据 保护 级 别 7 BYTE 
9216 | USER_CLASS_READ_PROGRAM 读 程序 保护 级 别 7 BYTE 
9217 | USER_CLASS_ WRITE_PROGRAM 写 程序 保护 级 别 7 BYTE 
9218 | USER_CLASS_SELECT_PROGRAM 选择 程序 保护 级 别 7 BYTE 
9219 | USER_CLASS_TEACH_IN 示 教 保护 级 别 7 BYTE 
9220 | USER_CLASS_PRESET 预 设置 保护 级 别 7 BYTE 
9221 | USER_CLASS_CLEAR_RPA 清除 R 参数 变量 保护 级 别 7 BYTE 
9222 | USER_CLASS_WRITE_RPA 写 R 参数 变量 保护 级 别 了 BYTE 




















" 120 ， 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
























































( 续 ) 
数据 号 机 床 数据 标识 含义 标准 值 数据 类 型 
程序 控制 (参数 化 V24 

9223 | USER_CLASS_SET_V24 Ee , | (参数 化 接 7 BYTE 
9224 | USER_CLASS_READ_IN 读 入 数据 保护 级 别 7 BYTE 
9225 | USER_CLASS_READ_CST 标准 循环 读 取保 护 级 别 7 BYTE 
9226 | USER_CLASSS_READ_CUS 用 户 循环 读 取 保护 级 别 7 BYTE 
9227 | USER_CLASS_SHOW_SBI2 跳 步 单程 序 段 保 护 级 别 7 BYTE 
9231 | USER_CLASS WRITE_RPA_1 第 一 R 参数 区 域 写 保护 级 别 7 BYTE 
9232 | USER_BEGIN_WRITE_RPA_1 第 一 R 参数 区 域 起 始点 0 WORD 
9233 | USER_END_WRITE_RPA_1 第 一 R 参数 区 域 结束 点 0 WORD 








4.3.9 ”西门 子 840D/810D 系统 设 定 机 床 数据 


西门 子 840D/810D 系统 的 设 定 机 床 数据 包括 下 列 内 容 : 

1) 有 关 手 动 操 作 方 式 下 进 给 轴 和 主轴 的 数据 ， 如 进 给 轴 和 主轴 的 点 动 速度 。 

2) 空运 转 进 给 速度 及 方式 。 

3) 可 编程 工作 区 域 范围 。 

4) 可 编程 主轴 速度 范围 。 

5) 主轴 摆动 数据 。 

6) 一 些 温度 补偿 数据 。 

这 些 数据 有 时 需要 调整 ， 所 以 检修 人 员 要 掌握 这 类 数据 ， 表 4-43 是 常用 设 定 机 床 
数据 速 查 表 。 


























表 4-43 ”常用 机 床 设 定数 据 速 查 表 
数据 号 数据 标志 合 义 标准 值 数据 类 型 
40010 | JOG_VAR_INCR_SIZE JOG 可 变 增 量 的 数值 设 定 0 DWORD 








设 定 JOG 或 连续 ,1: JOG 
41050 | JOG_CONT_MODE_LEVELTRIGGRD | 方式 ; 1 BOOLEAN 
0: 连续 操作 


JOG 模式 ，1: 旋转 进 给 ，0: 


















































41100 | JOG_REV_IS_ACTIVE a 0 BOOLEAN 
耻 客 和 
进 给 轴 JOG (点 动 ) 方 式 时 
41110 | JOG_SET_VELO . Es 全 轴 JOG 《点 动 ) 方式 0 DOUBIE 
J 还 反 
进 给 轴 JOG (点 动 ) 方式 时 
41120 | JOG_REV_SET_VELO | 0.0 DOUBLE 
ps 旋转 进 给 速率 








JOG (点 动 ) 方式 旋转 身 


41130 | JOG_ROT_AX_SET_VELO i 


0 DOUBLE 
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( 续 ) 
数据 号 数据 标志 含 义 标准 值 数据 类 型 
41200 | JOG_SPIND-SET_VELO JOG (点 动 ) 方式 主轴 速度 0 DOUBLE 
41300 | CEC_TABLE_ENABLE 补偿 表 有 效 1.0 BOOLEAN 
41310 | CEC_TABLE_WEIGHT 补偿 表 系 数 0 BYTE 
42000 | THREAD_STARR_ANGLE 螺纹 的 起 始 0 DOUBLE 
42010 | THREAD_RAMP_DISP 攻 螺 纹 时 坐标 轴 的 加 速度 性 能 | | -1，-1 | DOUBLE 
42100 | DRY_RUN_FEED 空运 行 速率 5000.0 DOUBLE 
42101 | DRY_RUN_FEED_MODE 空运 行 速率 方式 0 BYTE 
42110 | DEFAULT_FEED 路 径 进 给 缺 省 值 0 DOUBLE 
42160 | EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9 Fl ~ IF9 的 固定 进 给 速率 . ”| DOUBLE 
We | 
42450 | CONTPREC 轮廓 精度 0.1 DOUBLE 
42460 | MINFEED sa 能 激 洒 时 的 最 小 ss ’ DOUBLE 
10000. ， 
42500 | SD_MAX_PATH_ACCEL 最 大 路 径 加 速度 10000. ， DOUBLE 
42600 | JOG_FEED_PER_REV_SOURCE JOG 方式 控制 旋转 速率 0, 0, DOUBLE 
42750 | ABSBLOCK_ENABLE 使 能 基本 块 显示 1 BYTE 
42800 | SPIND_ASSIGN_TAB 主轴 变频 器 0 BYTE 
42960 | TOOL_TEMP_COMP 刀具 温度 补偿 | poUBIE 
0 
43200 | SPIND_S VDI 启动 主轴 速度 0，0， DOUBLE 
43202 | SPIND_CONSTCUT_S VDI 启动 的 恒定 主轴 切削 速度 | 0，0， DOUBLE 
43210 | SPIND_MIN_VELO_G25 G25 编程 主轴 最 小 速度 极限 0 DOUBLE 
43220 | SPIND_MAX_VELO_G26 G26 编程 主轴 最 大 速度 极限 1000 DOUBLE 
43230 | SPIND_MAX_VELO_LIMS G96 主轴 最 大 速度 极限 100 DOUBLE 
43240 | M19_SPOS M19 主轴 定位 的 位 置 0.0 DOUBLE 
43300 | ASSIGN_FEED_PER_REV_SOURCE 定位 轴 / 主 轴 旋 转速 率 0 DWORD 
43340 | EXTERN_REF_POSITION_G30_1 G30. 1 的 参考 点 位 置 0.0 DOUBLE 
43400 | WORKAREA_PLUS_ENABLE - 作 区 域 正 向 限制 有 效 0 BOOLEAN 
43410 | WORKAREA_MINUS_ENABLE - 作 区 域 负 向 限制 有 效 0 BOOLEAN 
43420 | WORKAREA_LIMIT_PLUS - 作 区 域 正 向 极限 100000000 | DOUBLE 
43430 | WORKAREA_LIMIT_MINUS - 作 区 域 负 向 极限 100000000 | DOUBIE 
43500 | FIXED_STOP_SWITCH 选择 移动 到 固定 停止 0 BYTE 
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( 续 ) 
数据 号 数据 标志 含 义 标准 值 数据 类 型 
43510 | FIXED_STOP_TORQUE 固定 停止 卡 紧 力矩 5.0 DOUBLE 
43520 | FIXED_STOP_WINDOW 固定 停止 监控 窗口 1.0 DOUBLE 
43700 | OSCILL_REVERSE_POSI1 摆动 反 转 点 1 0.0 DOUBLE 
43710 | OSCILL_REVERSE_POS2 摆动 反 转 点 2 0.0 DOUBLE 
43720 | OSCILL DWELL_TIME1 在 摆动 反 转 点 1 的 停顿 时 间 0.0 DOUBLE 
43730 | OSCILL DWELL_TIME2 在 摆动 反 转 点 2 的 停顿 时 间 0.0 DOUBLE 
43740 | OSCILL_VELO 摆动 轴 进 给 速率 0.0 DOUBLE 
43750 | OSCILL_NUM_SPARK_CYCLES 摆动 循环 的 次 数 0 DWORD 
43760 | OSCILL_END_POS 摆动 轴 的 结束 点 0.0 DOUBLE 
43770 | OSCILL_CTRL_MASK 摆动 顺序 控制 屏幕 格式 0 DWORD 
43780 | OSCILL IS_ACTIVE 激活 摆动 运动 0 BOOLEAN 
43900 | TEMP_COMP_ABS_VALUE 与 位 置 无 关 的 温度 补偿 值 0.0 DOUBLE 
43910 | TEMP_COMP_SLOPE 与 位 置 相关 的 温度 补偿 曲线 导 0.0 DOUBLE 
43920 | TEMP_COMP_REF_POSITION 与 位 置 相 关 的 温度 补偿 参考 点 0.0 DOUBLE 
下 a mm EE re 
4.4 利用 机 床 数据 检修 数控 机 床 故 障 实例 
利用 机 床 数据 检修 数控 机 床 故障 实例 见 表 4-44。 
表 4-44 利用 机 床 数据 检修 数控 机 床 故 障 实例 
序号 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 铣床 加 工 过 每 次 都 是 执行 到 子 程序 L200 的 N40 将 X 轴 的 负 向 
程 中 出 现 报 警 518 | C01 X14.2 F1200 语句 时 出 现 报警 的 ，| 软件 限 位 MD171 
“Software limit switch | 检查 X 轴 的 负 向 软件 限 位 数值 为 | 号 机 床 数据 更 改 
1 西门 子 3TT | over travelled” ( 超 | 14.5， 显然 程序 中 X 的 设 定数 值 超出 | 成 13.5 ， 再 运 
软件 限 位 开关 ) 软件 限 位 ， 对 机 床 进行 检查 发 现 X 轴 | 行程 序 就 正常 了 
滑 台 到 达 14. 5 后 还 有 余地 向 负 方 向 移 
动 一 段 距 离 
数控 外 圆 麻 床 在 台 机 床 Z 轴 用 来 调整 工件 的 轴 向 通过 机 床 数 据 
磨 削 加 工 中 ， 发 现 | 位 置 , Z 轴 在 磨 削 过 程 中 保持 不 动 。| 2201 对 丝 杠 的 
在 调整 球 心 时 ， 正常 情况 下 Z 轴 不 动 ， 只 有 在 工件 球 | 反 向 间 际 进行 补 
2 #1] 子 810C R 参数 输入 补偿 值 ，| 心 需 要 调整 时 ， 才 通过 R 参数 的 设置 | 偿 ， 把 原 数 值 6 
“| 在 工件 上 反映 的 尺 | 使 Z 轴 微 动 。Z 轴 根 据 球 心 的 变化 ，| 更 改 成 24 后 ， 
才 有 时 正常 ， 有 时 | 只 是 左右 微 动 ， 这 时 丝 杠 的 反 向 间 际 | 这 时 系统 调整 作 
不 变 或 者 变化 过 小 ”| 肯定 要 影响 Z 轴 左 右 微 动 ， 测量 Z 轴 | 用 恢复 正常 
反 向 间隙 确 实 很 大 























































































































































































































































































































































































































第 4 章 数控 系统 的 机 床 数 据 “ 123. 
( 续 ) 
序号 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 内 圆 磨床 程 观察 屏幕 ， 不 到 位 灯亮 ， 而 且 每 次 将 漂移 补偿 数 
序 中 止 ， 在 执行 磨 55 G00 Z80 语句 时 程序 中 | 据 MD2721 变 为 
1] 子 810C 削 加 工程 序 时 ， 每 | 止 。 说 明 Z 轴 运 动 到 80mm 时 没有 精 | 0, 机 床 恢 复 正 
次 磨 削 完 工件 ， 砂 | 确 到 位 。 检 查 Z 轴 漂 移 补 偿 机 0 常 工 作 
主轴 退回 时 ， 程 | MD2721 为 “3”， 可 能 漂移 补偿 太 
序 中 断 
数控 车 床 X 轴 伺 原 使 用 1500 脉冲 /每 转 的 编码 器 ， 把 MD3640 原 
服 电动 机 内 置 编码 | 只 有 2000 脉冲 的 编码 器 备件 。 为 了 用 | 来 的 数值 6000 
| 这 个 编码 器 替换 损坏 的 编 权 器， 更改 | 改 成 8000， 使 机 
机 床 数据 MD3640 床 恢复 正常 工作 
数控 深 火 机 床 调 检查 设 定数 据 MD3041，Z 轴 负 向 工 将 这 个 设 定 更 
试 程序 时 ， 出 现 | 作 范围 数据 设 定 为 -15 改 为 - 25 后， 
1721 ”Working are 程序 正常 运行 
5 和 门 子 810T| limit”( 工作 区 域 极 
限 ) ， 每 次 都 执行 到 
语句 N15 G01 Z -20 
F200 时 报警 
数控 外 圆 磨 床 按 下 机 床 启动 按钮 时 ， 观 察 屏幕 Y 将 漂移 补偿 数 
机 后 ， 按 控制 电压 | 轴 的 坐标 数值 ， 发 现 该 坐标 值 从 0 变 | 据 MD2771 改 为 
启动 键 时 ， 出 现 报 化 到 0.2mm， 观察 Y 轴 滑 台 实 际 位 置 | 2 后 ， 机 床 恢 复 
6 6 门 子 805 | 警 1121“Y axis clam- | 也 发 生 微量 变化 。 检 查 立轴 对 应 的 漂 | 正常 工作 
ping monitor”(Y 轴 | 移 补 偿 数 据 MD2771 为 200， 而 其 他 轴 
卡 紧 监视 ) ， 指 示 立 | 设 定数 据 只 是 2、5 
轴 有 问题 
在 更 换 Z 轴 伺 服 因为 每 次 都 是 执行 N70 G01 G90 将 漂移 补偿 数 
了 [ 门 子 805 驱动 参数 控制 模块 | Z100 时 中 断 ， 检 查 Z 轴 漂 移 , 为 -5 据 MD2772 从 2 
后 ， 执 行 加 工程 序 更 改 为 4， 机 床 
时 程序 中 断 恢复 正常 工作 
数控 车 床 X 轴 运 对 机 床 的 丝 杠 和 滑 台 进行 检查 并 没 对 X 轴 的 加 速 
动 时 的 振动 越 来 越 | 有 发 现 问 题 ， 更 换 伺 服 电动 机 和 伺服 | 度数 据 MD2760 
大 ， 最 后 影响 到 加 | 控制 器 都 没有 解决 问题 。 因 此 怀疑 伺 | 和 Kv 数 据 
8 | 西门 于 840C | 工 工件 的 表面 粗糙 | 服 系统 使 用 一 段 时间 后 ， 数 据 需 要 重 | MD2520 进行 调 
度 ， 并 且 系 统 没 有 | 新 调整 整 ， 直 到 没有 振 
报警 动 为 止 
数控 车 床 有 时 检查 机 床 数据 MD5004.3 设 定 为 将 机 床 数 据 
机 后 忘记 返回 参考 | YES， 人 允许 不 回 参考 点 就 可 以 启动 | MD5004.3 更 改 
9 西门 子 840C| 点 ， 自 动 循环 时 ，| 循环 为 NO 后 ， 不 回 
进 给 运动 不 正常 参考 点 ， 循 环 就 

















启动 不 了 














































































































池 亚 将 对 和 圭 


















































际 定 位 情况 ， 发 3 











区 返回 时 出 现 ， 
































由 此 判断 Wl 轴 传 


不 节 存 在 反 向 间 陈 
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( 续 ) 
序号 “| 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
新 机 床 使 用 几 个 | ”怀疑 机 床 使 用 一 段 时 间 后 ， 机 械 阻 年 X 轴 的 增 
j 门 子 840D | 月 后 ， 在 X 轴 运 动 | 尼 变 小 ， 而 伺服 环 的 增益 没有 变 , 所 | 益 机 床 数据 
10 系统 止 后 ，X 轴 滑 台 | 以 使 伺服 系统 产生 振荡 MD1407 从 0.95 
守 动 ， 而 且 越 来 越 下 调 到 0.70 时 ， 
严重 机 床 稳定 运行 
数控 无 心 磨床 W1 | ”WI 轴 反 向 移动 时 ， 实 际 位 置 总 会 跑 | ”通过 修改 MD- 
轴 位 置 数据 有 偏差 ，| 动 1 ~ 2mm， 机 床 无 任何 报警 信息 。| 32450 反 向 间隙 
数控 无 心 磨床 执行 | W1 轴 运 行 时 ， 先 从 料 仓 区 开始 ， 经 过 | 补偿 参数 来 纠正 ， 
加 工程 序 时 突然 | 抽检 区 ， 最 后 到 达 磨 削 区 ， 然 后 再 从 | 设 定 为 + 2mm， 
11 停机 削 区 经 抽检 区 返回 到 料 仓 区 ， 观 察 | 使 补偿 生效 ， 再 
系统 册 误 差 总 是 在 从 魔 


试 机 让 W1 轴 多 
次 来 回 运动 ， 定 
位 准确 ， 故 障 
排除 
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第 S 音 数控 机 床 的 加 工程 序 与 故 卫 检修 


5.1 数控 加 工程 序 简介 


数控 机 床 与 普通 机 床 对 工件 加 工 的 区 别 在 于 数控 加 工 是 按照 输入 的 加 工程 序 自动 
地 对 被 加 工 工件 进行 加 工 。 一 台数 控 机 床 根据 输入 的 不 同 程序 可 以 自动 加 工 出 不 同形 
状 、 不 同 尺寸 和 不 同 技术 要 求 的 工件 。 

数控 加 工程 序 的 编制 是 数控 机 床 加 工 工件 最 重要 的 环节 之 一 ， 理 想 的 数控 加 工程 
序 不 仅 能 加 工 出 符合 图 样 要 求 的 工件 ， 而 且 还 能 使 数控 机 床 的 功能 得 到 合理 的 应 用 和 
充分 的 发 挥 ， 使 数控 机 床 安 人 全、 可靠、 有 效 的 工作 。 


5.1.1 程序 的 结构 与 格式 


每 种 数控 系统 ， 根 据 系统 本 身 的 特点 及 编程 的 需要 ， 都 要 有 一 定 的 程序 格式 。 对 
于 不 同类 型 数控 机 床 ， 其 程序 格式 也 不 尽 相 同 。 因 此 必须 严格 按照 机 床 说 明 书 的 规定 
格式 进行 编程 。 下 面 介 绍 通常 情况 下 的 程序 结构 和 格式 。 

1. 程序 格式 

个 完整 的 程序 由 程序 号 、 程 序 内 容 和 程序 结束 三 部 分 组 成 。 例 如 : 

% 23 程序 号 
N10 G92 G00 X40 Y 30; 
N20 G90 G00 X28 T01 S100 M03; 
N30 GO1 X-10 Y20 F100; 
N40 X0 Y0; 
N50 X30 Y10; 
N60 G00 X58; 
N70 M02 ; 程序 结束 

(1) 程序 号 在 程序 开头 要 有 程序 号 ， 以 便 进 行程 序 检 索 。 程 序号 就 是 给 加 工程 
序 一 个 编号 ， 并 说 明 该 工件 加 工程 序 开 始 。 如 西门 子 数 控 系 统 中 ， 一 般 采用 符号 % 开 
头 及 后 面 最 多 4 位 十 进 制 数 表示 程序 号 (% XXXX) ，4 位 数 中 若 前 面 为 0， 可 以 省 略 ， 
如 “%0023” 省 略为 “%23”。 而 其 他 系统 有 时 也 采用 符号 “0” 或 “P” 及 其 后 4 位 
十 进 制 数 表示 程序 号 。 

(2) 程序 内 容 程序 内 容 部 分 是 整个 程序 的 核心 ， 它 由 许多 程序 段 组 成 ， 每 个 程 
序 段 由 一 个 或 多 个 指令 构成 ， 它 表示 数控 机 床 要 完成 的 全 部 动作 。 

(3) 程序 结束 ”程序 结束 是 以 程序 结束 指令 M02、M30 或 M17 ( 子 程序 结束 ) 作 
为 程序 结束 的 符号 ， 用 以 结束 工件 加 工 。 
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程序 内 容 
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2. 程序 段 格式 

工件 的 加 工程 序 是 由 许多 程序 段 组 成 的 ， 每 个 程序 段 由 程序 段 号 、 若 干 个 数据 字 
和 程序 段 结束 字符 组 成 ， 每 个 数据 字 是 控制 系统 的 具体 指令 ， 它 由 地 址 符 、 特 殊 文 字 
和 数字 集合 而 成 ， 它 代表 机 床 的 一 个 位 置 或 一 个 动作 。 

程序 段 格式 是 指 一 个 程序 段 中 字 、 字 符 和 数据 的 书写 规则 。 目 前 国内 外 广泛 采用 
字 一 地 址 可 变 程序 段 格 式 。 

所 谓 字 一 地 址 可 变 程序 段 格式 ， 就 是 在 一 个 程序 段 内 数据 字 的 数目 及 字 的 长 度 (位 
数 ) 都 是 可 以 变化 的 格式 。 不 需要 的 字 以 及 与 上 一 程序 段 相 同 的 续 效 字 ( 模 态 指令 ) 
可 以 不 写 。 一 般 的 书写 顺序 按 表 5$-1 所 示 从 左 向 右 进 行 编写 ， 对 其 中 不 用 的 功能 省 略 。 

该 格式 的 优点 是 程序 简洁 、 直 观 以 及 容易 检查 、 修 改 。 

表 5-1 程序 段 编写 顺序 格式 


1 2 3. 4 5 6 7 8 9 10 11 























































































































X_ Y_ 
Z_ 
U_ V_ 
N_ G_ W_ 
PB- Q_ LF 
R_ JIJK_. 
A_ B_ 6 F_ S_ T_ M_ (或 CR) 
D_ E_ 四 
进 主 刀 辅 
备 给 轴 具 助 
程序 段 功 坐标 字 功 功 功 功 结束 符号 
序号 能 能 能 能 能 
数据 字 


例如 : N30 G01 X100 Z -50 F220 S1500 TO5 M03 LF; 

程序 段 内 各 字 的 说 明 : 

(1) 程序 段 序号 ”用 以 识别 程序 段 的 编号 。 用 地 址 码 N 和 后 面 若 干 位 数字 来 表 
示 。 如 N30 表示 该 语句 的 语句 号 为 30。 

(2) 准备 功能 G 指令 ”是 使 数控 机 床 作 某 种 动作 的 指令 ， 用 地 址 G 和 两 位 数字 组 
成 ， 从 G00 ~ G99 共 100 种 。 

(3) 坐标 字 由 坐标 地 址 符 (如 X、Z) 、+ 、= 符号 及 绝对 值 (或 增 量 ) 的 数值 组 
成 ， 且 按 一 定 的 顺序 进行 排列 。 坐 标 字 的 正 符 号 “+ ”可 省 略 。 
其 中 坐标 字 的 地 址 含义 见 表 5-2 。 


表 5-2 ”坐标 字 的 地 址 符 含义 





















































地 址 码 意 义 
X_Y_ 7Z_ 基本 直线 坐标 值 尺 十 

U_V_W 第 一 组 附加 直线 坐标 轴 尺 寸 
P_Q_R_ 第 二 组 附加 直线 坐标 轴 尺 寸 
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( 续 ) 
地 址 码 意 义 
A_B_C- 绕 x、y、z 旋转 坐标 值 尺 寸 
LJ_K. 到 弧 圆 心 的 坐标 尺寸 
D_E_ 附加 旋转 坐标 轴 尺 寸 
R_ 列 弧 半径 值 

















各 坐标 轴 的 地 址 符 按 下 列 顺序 排列 : 

X、Y .ZU VW PQ R.A、 B.C. DE 

(4) 进 给 功能 下 指令 用 来 指定 各 运动 坐标 轴 及 其 任意 组 合 的 进 给 量 或 螺纹 导 程 。 
该 指令 属于 模 态 代码 。 

(5) 主轴 转速 功能 字 S 指令 ”用 来 指定 主轴 的 转速 ， 由 地 址 码 S 和 其 后 的 若干 数 
字 组 成 。 有 恒 转 速 (单位 wmin) 和 表面 恒 线 速 (单位 m/min) 两 种 运转 方式 。 如 
S1500 表示 主轴 转速 为 1500r/min; 对 于 有 恒 线 速度 控制 功能 的 机 床 ， 还 要 用 G96 或 
G97 准备 功能 指令 配合 S 代码 来 指定 主轴 的 速度 。 如 G96 S300 表示 切削 速度 为 300m/ 
min，G96 为 恒 线 速度 控制 指令 。G97 S1500 表示 注销 恒 线 速度 指令 G96， 主轴 转 速 为 
1500r/ min。 

(6) 刀具 功能 T 指 令 主要 用 来 选择 刀具 ， 也 可 用 来 选择 刀具 偏 置 和 补偿 。 由 地 
址 码 和 若干 数字 组 成 ， 如 T05 表示 换 刀 时 选择 5 号 刀具 ， 如 用 作 刀 具 补 偿 时 ，T05 是 指 
按 5 号 刀 事 先 所 指定 的 数据 进行 补偿 。 若 用 四 位 数码 指令 时 ， 例 如 T0502， 则 前 两 位 数 
字 表 示 刀 号 ， 后 两 位 数字 表示 刀 补 号 。 由 于 不 同 的 数控 系统 有 不 同 的 指定 方法 和 含义 ， 
具体 应 用 时 参照 所 用 数控 机 床 编程 说 明 书 的 有 关 规 定 进行 。 

(7) 辅助 功能 字 M 指令 ”辅助 功能 表示 一 些 机 床 辅助 动作 及 状态 的 指令 。 由 地 址 
码 M 和 后 面 的 两 位 数字 表示 。 从 M00 ~ M99 共 100 种 。 

(8) 程序 段 结 束 ” 写 在 每 个 程序 段 之 后 ， 表 示 程 序 结束 。 用 EIA 标准 代码 时 ， 结 
束 符 为 “CR”， 用 ISO 标准 代码 时 为 “NL” 或 “LF”。 有 的 用 符号 “;” 或 “*” 
表示 。 


5.1.2 数控 机 床 G 指令 


G 指令 也 称 之 为 G 代码 或 者 准备 功能 ， 它 是 使 机 床 或 者 数控 系统 建立 起 某 种 加 工 
方式 的 指令 。G 代码 由 大 写字 母 G 和 后 面 的 两 位 数字 组 成 ， 从 G00 ~ G99 共 100 种 。 表 
5-3 为 我 国 JB/T3208 一 1999 标准 中 规定 的 G 指令 的 定义 。 

G 代码 分 为 模 态 代码 ( 又 称 续 效 代码 ) 和 非 模 态 代码 两 类 。 表 5-3 第 2 列 中 标 有 字 
母 的 所 对 应 的 G 代码 为 模 态 代码 ， 字 母 相 同 的 为 一 组 。 模 态 代码 表示 若 某 一 代码 在 一 
个 程序 段 指 定 (如 a 组 的 G01)， 就 一 直 有 效 ， 直 到 出 现 同 组 (a 组 ) 的 另 一 个 G 代码 
(如 G02) 时 才 失 效 。 该 列 中 没有 字母 的 表示 对 应 的 G 代码 为 非 模 态 代码 ， 即 只 有 在 写 
有 该 代码 的 程序 段 有 效 。 
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“ 永 不 指定 ”的 ， 指 的 是 即使 修改 标准 ， 
































表 5-3 第 4 列 中 的 “不 指定 ”意思 为 月 














日 作 修改 标准 ， 指 


定 新 功能 时 使 用 。 而 标 有 
也 不 指定 新 的 功能 。 这 两 类 G 代码 可 以 由 机 




































































































































































































































































床 的 设计 者 根据 需要 定义 新 的 功能 ， 并 在 机 床 说 明 书 中 给 予 说 明 ， 以 便 用 户 使 用 。 
表 5-3 JB/T3208 一 1999 准备 功能 (G 指令 ) 速 查 表 
马 能 保 | 功能 a 
被 同样 | 呈 吉 被 同样 | 名 并 
代 码 字母 表 i 功 能 代 码 字母 表 和 功 能 
示 的 程 | 全 左 示 的 程 | 外 
序 指令 | 有 全 序 指令 | 
所 替代 所 替代 
G00 A 点 定位 G44 # (d) # 刀具 偏 置 / 右 
Gol A 直线 持 补 G45 # (d) # 刀具 偏 置 +/+ 
G02 A 顺 时 针 方 向 圆 弧 持 补 G46 # (d) # 刀具 偏 置 +/ 
G03 A 逆 时 针 方 向 圆 弧 插 补 G47 # (d) # 刀具 偏 置 -/- 
GO04 # 暂停 G48 # (d) # 刀具 偏 置 -/+ 
G05 # 不 指定 G49 # (d) # 刀具 偏 置 0/ + 
G06 A 抛物 线 搬 补 G50 # (d) # 刀具 偏 置 0/ - 
G07 # 不 指定 G51 # (d) # 刀具 偏 置 +/0 
GO8 # 加 速 G52 # (d) # 刀具 偏 置 -/0 
G09 # 减速 G53 F 线 偏 移 ， 注 销 
G10 ~ G16 # 不 指定 G54 F 线 偏 移 X 
G17 C # XY 平面 选择 G55 F 线 偏 移 Y 
G18 C # ZX 平面 选择 G56 F 线 偏 移 Z 
G19 C # YZ 平面 选择 G57 F 线 偏 移 XY 
G20 ~ G32 # # 不 指定 G58 F 线 偏 移 XZ 
G33 A 螺纹 切 前 、 等 螺 距 G59 F 线 偏 移 YZ 
G34 A 螺纹 切削 、 等 螺 距 G60 H 准确 定位 1 ( 精 ) 
G35 A 螺纹 切 前 、 等 螺 距 G61 H 准确 定位 1 (中 ) 
G36 ~ G39 # # 永 不 指定 G62 H 快速 定位 1 ( 粗 ) 
G40 D 0 人 全 人 全 作 生 G63 * 攻 螺 纹 
G41 D 刀具 补偿 / 左 G64 ~ G67 | # # 不 指定 
G42 D 刀具 补偿 / 右 G68 # (d) # 刀具 偏 置 ， 内 角 
G43 # (d) # 刀具 偏 置 / 左 G69 # (d) # 刀具 偏 置 ， 外 角 
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( 续 ) 
功能 保 过 功能 保 
持 到 被 | 功能 持 到 被 | 马 能 
ww | 仅 在 | 仅 在 
取消 或 | 取消 或 
被 同样 | 出现 被 同样 | 名 并 
代码 |, 的 程 功 能 代码 | 的 程 功 能 
字母 表 | 、 字母 表 | 、 
= | 序 股 二 wm | 序 委 
示 的 程 有 作 示 的 程 有 作 
序 指令 | 序 指令 用 
所 替代 所 替代 
G70 ~ G79 # # 不 指定 G93 K 预 置 寄存 
G80 E 固定 循环 注销 G94 K 时 间 倒 数 ， 进 给 率 
G81 ~ G89 E 固定 循环 G95 K 每 分 钟 进 给 
G90 J 绝对 尺寸 G96 I 主轴 每 转 进 给 
G91 J 增 量 尺 寸 G96 I 恒 线 速度 
G92 # 预 置 尺寸 G98 ~ G99 # # 不 指定 
注 : 1. # 号 表示 如 选 作 特殊 用 途 ， 必 须 在 程序 格式 说 明 书 中 说 明 。 如 在 直线 切削 控制 中 没有 刀具 补偿 ， 
则 G43 ~ G52 可 指定 作 其 他 用 途 。 
2. 在 第 2 列 中 带 括 号 的 字母 “d” 表 示 可 以 被 同 列 中 没有 括号 的 字母 “d” 所 注销 或 替代 ， 亦 可 被 
带 括号 的 字母 “d” 所 注销 或 替代 。 
3. G45 ~ G52 的 功能 可 用 于 机 床上 任意 两 个 预定 的 坐标 。 
4. 控制 系统 上 没有 G53 ~ G59 、G63 功能 时 ， 可 以 指定 作 其 他 用 途 。 


s.1.3 数控 机 床 M 指令 


M 指令 为 辅助 功能 也 称 之 为 M 代码 ，M 指令 控制 数控 机 床 辅助 装置 的 接 通 或 断 
开 。 如 开 、 停 冷却 泵 ， 
种 ， 也 有 模 态 指令 和 非 模 态 指 令 之 分 。 表 5-4 为 我 国 JB/T3208 一 1999 标准 中 规定 的 M 
代码 的 定义 。 


由 于 生产 数控 系统 、 数 控 机 床 的 厂家 很 多 ， 每 个 三 家 使 月 









































主轴 正 、 反 转 ， 程 序 结束 等 。 辅 助 功能 指令 有 M00 ~ M99 共 100 


的 G 功能 、M 功能 不 尽 


相同 (特别 是 标准 中 没有 指定 功能 的 指令 ) ， 因 此 用 户 在 使 用 数控 机 床 时 ， 必 须根 据 机 
床 说 明 书 的 规定 进行 编程 。 


表 5-4 JB/T3208 一 1999 辅助 功能 (M 代码 ) 速 查 表 


















































功能 开始 时 间 功能 保持 | ”功能 仅 在 
代 号 与 程序 段 在 程序 段 | 到 被 注销 或 | 所 出 现 的 程 功 能 
指令 运动 同 | 指令 运动 完 | 被 适当 程序 | 序 段 内 起 
时 开始 成 后 开始 | 指令 代替 | 作 
MOO * * 程序 停止 
MO1 * * 计划 停止 
MO2 * * 程序 结束 
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( 续 ) 
功能 开始 时 间 功能 保持 | ”功能 仅 在 
代 号 与 程序 段 | ”在 程序 段 | 到 被 注销 或 | 所 出 现 的 程 功 能 
省 今 运 动 同 | 指令 运动 完 | 被 适当 程序 | 序 段 内 起 
时 开始 成 后 开始 指令 代替 作 
MO3 水 水 主轴 顺 时 针 方 让 
M04 主轴 逆 时 针 方 应 
MO5 * 米 主轴 停 上 
M06 # # # 换 刀 
MO07 2 号 切削 液 
M08 1 号 切削 液 
M09 和 切削 液 关 
MI10 # # # 夹 紧 
M11 # # # 松 开 
M12 # # # # 不 指定 
M13 | 主轴 顺 时 针 方 向 ,切削 
液 
MI4 | 主轴 道 时 针 方 向 ,切削 
液 
M15 站 正 运动 
MI16 水 负 运 动 
M17 ~ M18 # # # # 不 指定 
M19 * * 主轴 定向 停止 
M20 ~ M29 # # # # 永 不 指定 
M30 * * 纸 带 结束 
M31 # # # 互 锁 旁 路 
M32 ~ M35 # # # # 不 指定 
M36 办 进 给 范围 1 
M37 * * 进 给 范围 2 
M38 . * 主轴 转速 1 
M39 * * 主轴 转速 2 
0 有 需要 作为 齿轮 档 ， 出 
M40 ~ M45 本 到 ee 轮 档 ， 此 
M46 ~ M47 # # # # 不 指定 
M48 * * 注销 M49 
M49 进 给 率 修正 劳 路 
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( 续 ) 
功能 开始 时 间 功能 保持 | ”功能 仅 在 
代 号 与 程序 段 在 程序 段 到 被 注销 或 所 出 现 的 程 功 能 
指令 运动 同 | 指令 运动 完 | 被 适当 程序 | 序 段 内 起 
时 开始 成 后 开始 各 令 代 蔡 作 

0 * 3 号 切 前 液 

M51 六 * 4 号 切削 液 
M52 ~ M54 # # # # 不 指定 

MS5 * * 刀具 直线 位 移 ， 位 置 1 

M56 水 刀具 直线 位 移 ， 位 置 2 
M57 ~ M59 # # # # 不 指定 

M60 更 换 工 件 

Mo * 工件 直线 位 移 ， 位 置 1 

Mo 工件 直线 位 移 ， 位 置 2 
M63 ~ M70 # # # # 不 指定 

M71 * * 工件 角 位 移 ， 位 置 1 

M72 加 * 工件 角 位 移 ， 位 置 2 
M73 ~ M789 # # # # 不 指定 
M90 ~ M99 # # # # 永 不 指定 














注 ; 





2. M90 ~ M99 可 指定 为 


1. # 号 表示 如 选 作 特 殊 











5.2 M 功能 的 实现 














j 途 ， 必 须 在 程序 格式 说 明 书 中 说 明 。 
千丈 用 途 。 











辅助 功能 ( Miscellaneous function ) ， 很 多 功能 都 是 机 床 入 














出 造 厂家 自行 定义 





M 是 
的 ， 有 一 些 是 有 标准 定义 的 ， 如 M03 主轴 正 向 启动 ，M04 主轴 反 向 启动 ，M05 主 
转 。 很 多 M 指令 是 通过 PLC 控制 实现 的 ， 所 以 系统 执行 M 功能 时 ， 数 控 系 统 译 码 后 ， 
将 相关 信号 传递 给 PLC， 由 PLC 执行 操 
过 PLC 来 实现 的 ， 所 以 在 NC 部 分 的 程序 中 读 到 M 





数控 机 床 的 许多 M 功能 都 是 通 
指令 后 ，NC 向 PLC 发 出 信和 号, 


统 的 M 功能 的 实现 。 
5.2.1 西门 子 3 系统 M 功能 与 PLC 标志 位 对 应 速 查 表 
西门 子 3 系统 数控 部 分 执行 到 M 指令 后 ， 经 过 系统 译 码 将 相应 的 标志 位 Fx x. x 


ce 
1 3? 
































停 


日 PLC 译 码 后 执行 M 指令 。 下 面 介 绍 几 个 不 同 数控 系 


置 PLC 得 到 这 个 信号 后 ， 经 过 机 床 广 家 编制 的 PLC 逻辑 程序 对 相应 的 动作 进行 
控制 。 标 志 位 与 M 指令 的 对 应 关系 是 系统 定义 好 的 ， 详 见 表 5-5。 
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表 S-5 西门 子 3 系统 M 功能 代码 与 PLC 标志 位 的 对 应 表 





















































位 7 6 5 4 3 2 1 0 
位 地 址 
FB10 M07 M06 MOS MO4 M03 M02 MO01 M00 
FB11 M15 M14 M13 M12 M11l M10 M09 MO8 
FB12 M23 M22 M21 M20 M19 M18 M17 M16 
FB13 M31 M30 M29 M28 M27 M26 M25 M24 
FB14 M39 M38 M37 M36 M35 M34 M33 M32 
FB15 M47 M46 M45 M44 M43 M42 M41 M40 
FB16 M55 M54 M53 M52 MS1 M50 M49 M48 
FB17 M63 M62 M61 M60 M59 M58 M57 M56 
FB18 M71 M70 M69 M68 M67 M66 M65 M64 
FB19 M79 M78 M77 M76 M75 M74 M73 M72 
FB20 M87 M86 M85 M84 M83 M82 M81 M80 
FB21 M95 M94 M93 M92 M91 M90 M89 M88 
FB22 M99 M98 M97 M96 






































5.2.2 ”西门子 810T/M 系统 M 功能 与 PLC 标志 位 对 应 速 查 表 


西门 子 810TAM 系统 ， 程 序 执行 M 指令 后 ,将 M 指令 转换 成 相应 的 PLC 标志 位 
F x x. x ， 然 后 输出 到 PLC。 西 门 子 810T/M 系统 的 M 功能 转换 成 标志 位 分 为 静态 和 
脉冲 两 个 信号 ， 机 床 设计 者 根据 M 指令 功能 不 同 ， 进 行 逻 辑 运算 ， 如 果 现 场 情 况 满 足 
要 求 ， 执 行 相应 的 操作 ， 如 果 使 用 的 是 静态 信号 ，PLC 接收 M 指令 后 ， 通 过 梯形 图 控 
制 操作 的 执行 ， 接 收 到 操作 已 执行 的 反馈 后 ， 将 静态 标志 位 复位 。M 指令 与 标志 位 
Fx x. x 是 一 一 对 应 的 ，810T/M 系统 M 功能 与 PLC 标志 位 的 对 应 关系 见 表 5-6。 


表 5-6 ”西门子 810T/M 系统 M 功能 代码 与 PLC 标志 位 的 对 应 关系 








































































































位 7 6 5 4 3 2 1 0 
位 地 址 

动态 M 信号 

FB27 MO07 M06 M05 MO4 M03 MO2 MO1 M00 
静态 M 信号 

FB28 M07 M06 MOS MO4 M03 MO2 MO1 M00 
动态 M 信号 

FB29 MI15 M14 M13 M12 M11 MI10 MO9 MO8 
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( 续 ) 
位 7 6 5 4 3 六 1 0 
位 地 址 

静态 M 信号 

FB30 M15 M14 M13 M12 M11 M10 M09 MO8 
动态 M 信号 

FB31 M23 M22 M21 M20 M19 M18 M17 M16 
静态 M 信号 

FB32 M23 M22 M21 M20 M19 M18 M17 M16 
动态 M 信号 

FB33 M31 M30 M29 M28 M27 M26 M25 M24 
静态 M 信号 

FB34 M31 M30 M29 M28 M27 M26 M25 M24 
动态 M 信号 

FB35 M39 M38 M37 M36 M35 M34 M33 M32 
静态 M 信号 

FB36 M39 M38 M37 M36 M35 M34 M33 M32 
动态 M 信号 

FB37 M47 M46 M45 M44 M43 M42 M41 M40 
静态 M 信号 

FB38 M47 M46 M45 M44 M43 M42 M41 M40 
动态 M 信号 

FB39 M55 M54 M53 M52 M51 M50 M49 M48 
静态 M 信号 

FB40 M55 M54 M53 M52 M51 M50 M49 M48 
动态 M 信和 号 

FB41 M63 M62 M61 M60 M59 M58 M57 M56 
静态 M 信号 

FB42 M63 M62 M61 M60 M59 M58 M57 M56 
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( 续 ) 
位 7 6 3 4 3 2 1 0 
位 地 址 

动态 M 信号 

FB43 M71 M70 M69 M68 M67 M66 M65 M64 
静态 M 信和 号 

FB44 M71 M70 M69 M68 M67 M66 M65 M64 
动态 M 信号 

FB45 M79 M78 M77 M76 M75 M74 M73 M72 
静态 M 信号 

FB46 M79 M78 M77 M76 M75 M74 M73 M72 
动态 M 信号 

FB47 M87 M86 MS85 M84 M83 M82 M81 M80 
静态 M 信号 

FB48 M87 M86 MS85 M84 M83 M82 M81 M80 
动态 M 信号 

FB49 M95 M94 M93 M92 M91 M90 M89 M88 
静态 M 信号 

FB50 M95 M94 M93 M92 M91 M90 M89 M88 
动态 M 信号 

FBS1 M99 M98 M97 M96 
静态 M 信号 

FB52 M99 M98 M97 M96 


























例如 执行 加 工程 序 中 的 M08 指令 时 ，PLC 标志 位 F30.0 的 状态 变 为 “1”， 标 志 位 
F29.0 输出 一 个 “1” 脉 冲 。 


5.2.3 西门 子 840D 系统 M 功能 解码 


西门 子 840D 系统 的 M 指令 大 部 分 也 是 通过 PLC 完成 的 ，840D 系统 M 功能 的 执行 
是 数控 系统 读 到 M 指令 后 ,将 相应 DB 块 的 数据 位 置 位 ，PLC 用 户 程序 检查 到 相应 DB 
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块 的 数据 位 变 “1” 后 ， 执 行 相应 的 操作 。 数 据 块 的 置 位 是 动态 
存放 在 DB 块 21 中 ， 对 应 位 见 表 5-7。 





表 5-7 西门 子 840D 系统 M 功 





能 译 码 一 览 





的 ， 通道 1 的 译 码 矩阵 







































































ee 位 7 位 6 袜 5 立 4 位 3 y2 Y1 | 位 0 
DBB194 MO7 M06 MOS M04 M03 M02 MO1 M00 
DBB195 M15 M14 M13 M12 MI11 MI10 M09 M08 
DBB196 M23 M22 M21 M20 M19 M18 M17 M16 
DBB197 M31 M30 M29 M28 M27 M26 M25 M24 
DBB198 M39 M38 M37 M36 M35 M34 M33 M32 
DBB199 M47 M46 M45 M44 M43 M42 M41 M40 
DBB200 MS55 M54 MS53 MS2 MS1 M50 M49 M48 
DBB201 M63 M62 M61 M60 M59 MS58 M57 M56 
DBB202 M71 M70 M69 M68 M67 M66 M65 M64 
DBB203 M79 M78 M77 M76 M75 M74 M73 M72 
DBB204 M87 M86 MS85 M84 MS83 M82 MS81 M80 
DBB205 M95 M94 M93 M92 M91 M90 MS89 M88 
DBB206 M99 M98 M97 M96 





而 西门 子 840D 系统 主轴 功能 M03 、M04 、M05 是 日 


表 无 法 体现 变化 。 


5.3 ”西门子 数 控 系 统 @ 宏 指令 


在 西门 子 早期 的 数 





令 。@ 指令 的 使 用 极 大 地 丰富 了 数控 系统 的 编程 指令 ， 同 时 也 极 大 地 方便 了 用 户 的 使 









































日 NC 实现 的 ， 在 这 个 译 码 一 


[Ua 
吕 


控 编程 系统 中 ，@ 指令 是 非常 实用 的 指令 ，@ 指令 也 称 为 宏 指 














用 。 西 门 子 840C 系统 、880 系统 、810T/M 系统 、820 系统 、805 系统 、3 系统 等 较 老 
的 数控 系统 都 使 用 @ 指令 作为 高 级 编程 。 后 来 的 840D/810D 系统 有 专门 的 高 级 编程 语 











言 ， 就 不 再 使 用 @ 指令 


TT 


5.3.1 @ 指 令 的 构成 


@ 指 令 由 指令 标识 @ 和 3 位 数字 组 成 ， 其 意义 如 下 : 





@ 1 0 0 

















第 3 位 数字 3 





第 2 位 数字 
第 1 位 数字 





区 分 


指定 特殊 功能 
区 分 子 台 








TT FU 
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s.3.2 @ 指 令 的 分 组 


指令 可 分 为 以 下 7 个 主 组 : 
@ 0.. : 程序 结构 中 的 通用 指令 ; 
@ 1.. : 程序 跳 转 指令 
@ 2.. : 通用 数据 传送 指令 
@ 3.. : 系统 存储 器 到 参数 的 数据 传送 指令， 
@ 4.. : R 参数 到 系统 存储 器 的 数据 传送 指令 
@ 6...: .条 术 功能 和 上 令 ， 
@ 7.. : NC 特定 功能 指令 。 
1，@ 指 令 操作 数 
指令 中 用 到 的 操作 数 有 : 
: 常数 ， 
R.. : R 参数 ; 
. : 指针 。 
2. 程序 结构 中 的 通用 指令 
主 组 0 用 来 保存 和 恢复 R 参数 。 
主 组 0 的 @ 指令 结构 和 分 类 如 下 : 
@ 0 x y 
-一 0: 存储 几 个 R 参 数 
1: 存储 一 个 R 参 数 区 域 
2: 恢复 几 个 R 参 数 
3: 恢复 一 个 R 参 数 区 域 


























4: 存储 R 参 数 

0: 主 组 0 

例如 : @041 R20 R50”; 将 从 R20 到 R50 的 所 有 R 参数 内 容 存储 起 来 。 
3. 程序 跳 转 指令 















































主 组 1 是 非常 实用 的 @ 指令 ， 它 用 来 实现 加 工程 序 的 有 条 件 跳 转 和 无 条 件 跳 转 。 
主 组 1 的 结构 和 分 类 如 下 : 
@ 1 xy 
0: 与 操作 无 关 4: > 三 大 于 等 于 
1: 二 等 于 5: < 小 于 
2: < > 不 等 6 < 三 水 于 多 于 
3: > 大 于 
0: 绝对 跳 转 4: 重复 循环 
1: 条 件 跳 转 〈 操 作 结 果 =1) ”5: 加 计数 循环 
2; 如 果 一 则 一 否则 跳 转 6: 减 计数 循环 
3: WHILE 指令 
1: 主 组 1 
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这 组 指令 是 非常 常用 的 @ 指令 ， 可 极 大 地 简化 编程 。 








例如 : @100 K256 LF ; 无 条 件 向 该 语句 下 方 跳 转 到 256 号 语句 
@100 K -20 LF ; 无 条 件 向 该 语句 上 方 跳 转 到 20 号 语句 

4. 通用 数据 传送 指令 

主 组 2 用 于 数据 处 理 。 

主 组 2 的 结构 和 分 类 如 下 : 

@ 2 X 7y 





一 0: 删除 一 个 参数 数值 
1: 装载 一 个 参数 
2: 交换 R 参 数 内 容 
3: 从 位 模块 中 读 出 一 位 








0: 数据 传送 ，R 参 数 /R 参 数 
1: 数据 传送 R 参 数 /输入 缓存 





2. 主 组 2 

例如 : @212 K105 K10LF ; 将 数值 10 写 人 缓冲 单元 105 。 

5. 系统 存储 器 到 R 参数 的 数据 传送 指令 

主 组 3 用 于 把 存储 器 中 的 一 些 数 据 存储 到 R 参数 中 。 主 组 3 的 结构 和 分 类 如 下 : 
@ 3 xy 


一 一 0: 特定 功能 
: 传递 机 床 数据 到 R 参 数 : 编程 的 设 定 值 


4 

: 传送 机 床 数据 位 到 R 参 数 ”5: 外 部 设 定 值 

: 传送 刀具 补偿 到 R 参 数 6: 把 实际 值 读 入 参数 
7 

















WOO= OO 


: 传送 零点 补偿 到 R 参 数 : 把 程序 数据 读 人 参数 
: 读 系统 元 素 





[ 3. 主 组 3 

例如 : @300 R20 K2202 LF ; 将 机 床 数据 2202 送 到 R20 中 。 

6. R 参数 到 系统 存储 器 的 数据 传送 指令 

主 组 4 用 来 把 R 参数 中 的 内 容 存 储 到 系统 存储 器 中 。 主 组 4 的 结构 和 分 类 如 下 
@ 4 xy 

一 一 0: 特定 功能 














0: 传送 R 参 数 到 机 床 数据 区 ”3: 写 R 参 数 到 零点 补偿 
1: 传送 R 参 数 到 机 床 数据 位 ”4: 写 R 参 数 到 编程 的 设 定 值 























2: 写 R 参 数 到 刀具 补偿 e: 写 系统 元 素 
4: 主 组 4 


例如 : @400 K2241 R50 ”; 第 二 轴 的 正 向 第 一 软件 限 位 的 数值 通过 参数 R50 送 入 。 
7. 算术 功能 指令 
主 组 6 可 以 进行 算术 运算 。 主 组 6 的 结构 和 分 类 如 下 : 
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@ 6 xy 
一 一 0: 特定 功能 
0: 算术 运算 的 数值 分 配 4: 对 数 功 能 
1: 算术 功能 5: 逻辑 功能 
2: 算术 过 程 6: 逻辑 过 程 
3: 三 角 函 数 功能 7: 布尔 逻辑 值 分 配 
| 6. 主 组 6 
例如 : R20 =2 LF 
@ 620 R20 LF ; R20 的 内 容 加 1，R20 的 新 内 容 为 3 (@620 为 递增 指令 ) 。 


8. NC 特定 功能 指令 

主 组 7 可 以 实现 NC 系统 的 特定 功能 。 主 组 7 的 结构 和 分 类 如 下 : 
@ 7 xy 

一 一 0: 特定 功能 











0: 修改 程序 及 机 床 参考 点 
1 单一 功能 
2: 测量 功能 

















7: 主 组 7 


S.3.3 @ 指 令 速 查 表 


表 5-8 是 西门 子 3 系统 @ 指令 速 查 表 。 表 5$-9 是 西门 子 810TAM 、840C 等 数控 系统 
的 @ 指令 速 查 表 。 








表 5-8 西门 子 3 系统 @ 指令 速 查 表 





















































@ 指令 功 能 
@00 < 常数 > 绝对 跳 转 到 NC 程序 块 
条 件 跳 转 
@01 < 常数 > <R 参数 1 > <R 参 数 2 > 本 
下 数 如 果 两 个 参数 相等 ， 进 行 跳 转 
条 件 跳 转 
会 六 会 六 条 
人 <R 参数 1 > 大 于 <R 参数 2 > 时 跳 转 
条 件 跳 转 
会 六 会 六 条 
0 TM SN <R 参数 1 > 大 于 等 于 <R 参数 2 > 时 跳 转 
@31 清除 缓冲 区 
@10 <R 参数 > 平方 根 运算 
@15 <R 参数 > 正弦 运算 
@18<R 参数 > 反正 切 Arctan 运算 
@20 <R 参数 > 装载 地 址 参数 
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( 续 ) 
@ 指 令 功 能 
@21 参考 编辑 
@22 交点 计算 
@29 装载 / 读 系统 存储 器 
@90 给 出 地 址 数值 (数据 或 者 R 参数 ) 
@93 给 出 地 址 数值 (数据 或 者 R 参数 ) 
表 5-9 ”西门子 810T/M、840C 系统 @ 指 令 速 查 表 
@ 指 令 CL 800 说 明 功 能 
@040 < 常数 > <R 参数 1 >... 存储 存储 特定 的 R 参数 到 堆栈 中 
<R 参数 n> 
@041 <R 参数 1 > <R 参数 2 > 存储 块 存储 一 组 R 参数 到 堆栈 中 





@042 < 常数 > <R 参数 n>... 
<R 参数 1 > 


弹出 (恢复 ) 


从 堆栈 中 恢复 存储 的 R 参数 





@043 <R 参数 1 > <R 参数 2 > 


块 弹出 ( 块 恢复 ) 


从 堆栈 中 恢复 存储 的 成 组 R 
参数 





@100 < 常数 > 
@100<R 变量 > 


GOTO 跳 转 到 < 标号 > 


绝对 跳 转 到 NC 程序 块 





@111 < 变量 > < 数值 1 > < 


数 1> < 数值 2 > < 常数 2 > 


< 数值 n> < 常数 n> 


条 件 < 变量 > = < 数值 1 > : 
< 程序 块 (常数 ) 1 > ; 


= < 数值 n > : 


条 件 (case) 分 支 



























































< 程序 块 (常数 ) n > 
@12y < 变量 > < 数值 > < 常 下 条件 IF-THEN-ELSE 指令 
数 > THEN < 语句 1 > ; y 一 相关 操作 数 
[ELSE < 语句 2 > ] 变量 一 R 参数 或 者 指针 
END if 
@13y< 变量 > < 数值 > < 常 WHILE 条 件 重复 执行 语句 以 条 件 满足 开始 
数 > DO < 语句 > y 一 相关 操作 数 
@14y < 变量 > < 数值 > < 常 重复 < 语句 > 重复 执行 语句 直到 条 件 满足 停止 
数 > 直到 < 条件 > y 一 相关 操作 数 
@151 < 变量 > < 数值 2 > < 常 FOR < 变量 > = < 数值 1 > 重复 执行 语句 直到 变量 增加 到 数 


数 > 


TO < 数值 2 > 
DO < 语句 > 





值 2 时 停止 





@161 < 变量 > < 数值 2 > < 常 
数 > 


FOR < 变量 > = < 数值 1 > 
DOWN TO < 数值 2 > 
DO < 语句 > 


重复 执行 语句 直到 变量 减 小 到 数 
值 2 时 停止 








@200 < 变量 > 





CLEAR < 变量 > 
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@201 < 变量 > < 数值 > 


将 “数值 ”装载 到 变量 指定 的 R 
参数 中 





@202 < 变量 1 > < 变量 2 > 


交换 两 个 变量 指定 的 R 参数 





@203 < 变量 1> < 变量 2 > 
< 人 常数 > 


在 变量 2 位 矩阵 中 将 常数 指定 的 
位 传送 到 变量 1 中 








@210 < 数值 3 > < 数值 4 > 


清除 输入 缓冲 器 ( MIB) 从 
数值 3 > 到 < 数值 4 > 


人 


清除 输入 缓冲 器 
数值 3，MIB 开始 地 址 
数值 4，MIB 结束 地 址 




















@211 < 变量 > < 数值 1 > 


< 变量 > =MIB < 数值 1 > 


变量 指定 的 R 参数 用 数值 1 指定 
的 MIB 单元 内 容 装载 





@212 < 数值 1 > < 数值 > 


MIB < 数值 1 > = < 数值 > 








用 变量 指定 的 数值 装载 数值 1 指 
定 的 MIB 单元 








@300 < 变量 > < 数值 1 > 


局 


变量 =MD < 数值 1 > 


将 数值 1 指定 的 机 床 数据 装载 到 


变量 指定 的 RR 参数 








@301 < 变量 > < 数值 1 > 


变量 =MDNBY < 数值 1 > 








将 数值 1 指定 的 机 床 数据 位 装载 
到 变量 指定 的 R 参数 中 





@302 < 变量 > < 数值 1 > < 数 
值 2 > 


变量 = MDNBI < 数值 1 > ， 
< 数值 2 > 


将 数值 1 指定 的 机 床 数据 位 地 
址 、 数 值 2 指定 的 位 装载 到 变量 指 
定 的 R 参数 





@303 < 变量 > < 数值 1 > < 数 
值 2 > 





变量 = MDZ 
数值 1 = 通道 号 
数值 2 = 字 地 址 








将 数值 1 与 数值 2 指定 的 循环 机 
床 数据 数值 写 入 变量 指定 的 
参数 





@304 < 变量 > < 数值 1 > < 数 
值 2 > 














将 数值 1 与 数值 2 指定 的 循环 机 
床 数据 位 的 数值 写 人 变量 指定 的 有 





@305 < 变量 > < 数值 1 > < 数 


变量 = MDZBI 


























将 数值 1 与 数值 2 指定 的 循环 机 














值 2 > < 数值 3 > 数值 1 = 通道 号 床 数 据 字 节 ， 数 值 3 指定 的 位 数值 
数值 2 = 字 节 地 址 写 人 变量 指定 的 R 参数 
数值 3 = 位 
@306 < 变量 > < 数值 1 > 变量 =MDP< 数 值 1> 将 数值 1 指定 的 PLC 机 床 数据 写 
和 变量 指定 的 R 参数 
@307 < 变量 > < 数值 1 > 变量 =MDPBY < 数值 1 > 将 数值 1 指定 的 PLC 机 床 数 据 位 
写 入 变量 指定 的 R 参数 
@308 < 变量 > < 数值 1 > < 数 变量 = MDPBI 将 数值 1 指定 的 PLC 机 床 数 据 字 


值 2 > 























节 并 由 数值 2 指定 的 位 写 和 变量 指 
定 的 R 参数 
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功 


台 b 
El 





@30c < 变量 > < 数值 1 > 


变量 = MDIKA 


将 数值 1 和 数值 2 指定 的 代 A 数 














































































































< 数值 2 > < 数值 1 > ，< 数 值 2 > 据 写 人 变量 指定 的 R 参数 
< 数值 1 > : 数据 类 型 ， < 数值 
2 > 数据 号 
@310 < 变量 > < 数值 1 > 变量 =SEN < 数值 1 > 将 数值 1 指定 的 设 定数 据 的 数值 
写 入 变量 指定 的 R 参数 
@311 < 变量 > < 数值 1 > 变量 =SENBY ( < 数值 1 > ) 将 数值 1 指定 的 设 定数 据 ( 字 节 
数据 ) 的 数值 写 入 变量 指定 的 有 
参数 
@312 < 变量 > < 数值 1 > < 数 变量 =SEN < 数值 1 > ，< 数 将 数值 1 指定 的 设 定数 据 并 由 数 
值 2 > 值 2> 值 2 指定 的 位 的 数据 写 和 人 变量 指定 
的 R 参数 
@313 < 变量 > < 数值 1 > < 数 变量 =SEZ < 数值 1 > ，< 数 将 指定 的 循环 机 床 设 定数 据 写 人 
值 2 > 值 2> 变量 指定 的 R 参数 
数值 1 = 通道 号 ; 数值 2 = 字 
地 址 
@314< 变量 > < 数值 1 > < 数 变量 = SEZBY < 数值 1 >， 将 指定 的 循环 机 床 设 定数 据 位 写 
值 2 > < 数值 2 > 入 变量 指定 的 R 参数 
数值 1 = 通道 号 ; 数值 2 = 字 节 
也 址 
@315 < 变量 > < 数值 1 > < 数 变量 = SEZBI < 数值 1 > ， 将 指定 的 循环 机 床 设 定数 据 位 数 
值 2 > < 数值 3 > < 数值 2 > ，< 数 值 3 > 据 的 特定 位 写 和 变量 指定 的 及 
参数 
数值 1 = 通道 号 ; 数值 2 = 字 节 
地 址 ; 数值 3 = 位 地 址 
@320 < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > =TOS < 数值 1 > ， 将 指定 的 刀具 补偿 存 人 变量 指定 
值 2 > < 数值 3 > < 数值 2 > ，< 数值 3 > 的 R 参数 
数值 1 = 刀 补 (TO) 范围 ; 数 
值 2 = 刀具 编程 号 ; 
数值 3 = 刀具 补偿 存储 号 (P 号 ) 
@330 < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > =Z0A < 数值 1 > ，| “将 指定 可 设 定 的 零点 补偿 〈G54 
值 2 > < 数值 3 > < 数值 2 > ，< 数值 3 > -G57) 存 人 变量 指定 的 R 参数 
数值 1 = 组 号 ; 数值 2 = 轴 号 ; 
数值 3 =0/1 ( 粗 / 精 ) 
@331< 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > =ZOPR < 数值 1 >， 将 指定 的 可 编程 零点 补偿 
值 2 > < 数值 2 > (G58，G59) 存 人 变量 指定 的 R 








全 


数 


数 
数值 1 = 组 号 1/2 ( G58/59); 
值 2 = 轴 号 








. 142 . 


西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





@ 指 令 


CL 800 说 明 
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@332 < 变量 > < 数值 2 > 


上书 


< 变量 > =ZOE < 数值 2 > 


将 外 部 来 自 PLC 的 零点 编程 数 


































































































据 存 人 变量 指定 的 R 参数 
数值 2 = 轴 号 
@333 < 变量 > < 数值 2 > < 变量 > =Z0D < 数值 2 > 将 DRF 补偿 存 人 变量 指定 的 R 
参数 
数值 2 = 轴 号 
@334 < 变量 > < 数值 2 > < 变量 > =ZOPS < 数值 2 > 将 PRESET 补偿 存 人 变量 指定 的 
R 参数 
数值 2 = 轴 号 
@336 < 变量 > < 数值 2 > < 变量 > =Z0S < 数值 2 > 将 累积 补偿 存 人 变量 指定 的 R 
参数 
数值 2 = 轴 号 
@337 < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > = ZOADW < 数值 将 可 设 定 坐标 旋转 角度 (G54 ~ 
值 2 > < 数值 3 > 1 > ，< 数 值 2 > ，< 数 值 3 > G57) 存 人 变量 指定 的 R 参数 
数值 1 = 通道 号 ; 数值 2 = 组 号 
(G54 ~ G57); 数值 3 = 角度 号 
@338 < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > = ZOPRDW < 数值 将 可 编程 坐标 旋转 角度 ( G58 ~ 
值 2 > < 数值 3 > 1> ，< 数 值 2 > ，< 数 值 3 > G59) 存 人 变量 指定 的 R 参数 
数值 1 = 通道 号 ; 数值 2 = 组 号 
(G58/G59); 数值 3 = 角度 号 
@342 < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > =PRSS < 数值 1 > ， 将 编程 的 主轴 速度 存 人 变量 指定 
值 3 > < 数值 3 > 的 R 参数 
数值 1 = 通道 号 ; 数值 2 = 主 
轴 号 
@345 < 变量 > < 数值 2 > < 变量 > =PRVC < 数值 1 > ， G96 中 编程 的 切削 速度 存 人 变量 
< 数值 2 > 指定 的 R 参数 
数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 0 = G96 
@360 < 变量 > < 数值 2 > < 变量 > =ACPW < 数值 2 > 实际 轴 位 置 (工件 坐标 系 ) 传 





变量 指定 的 RR 参数 
数值 2: 轴 号 





@361 < 变量 > < 数值 2 > 


ACPM < 数值 2 > 


实际 轴 位 置 (机 床 坐标 系 ) 传 
变量 指定 的 R 参数 
数值 2: 轴 号 








@363 < 变量 > < 数值 2 > 


=ACPW < 数值 2 > 


实际 主轴 位 置 传 入 变量 指定 的 R 





数值 2: 主轴 号 





@364 < 变量 > < 数值 2 > 


ACPM < 数值 2 > 








实际 主轴 如 


数值 2: 主轴 号 
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( 续 ) 
@ 指 令 CL 800 说 明 功 能 

@367 < 变量 > < 数值 1 > < 变量 > = ACAS < 数值 1 > 将 当前 平面 的 轴 号 / 丝 杠 号 读 人 
变量 指定 的 R 参数 
R 参数 < 变量 > 
变量 +0: 水 平 轴 号 
变量 +1: 垂直 轴 号 
变量 +2: 垂直 平面 的 轴 号 
变量 +3: 长 度 2 被 激活 的 轴 号 


(刀具 类 型 30 ) 
变量 +4: 丝 杠 号 
数值 1: 通道 号 0，1，2 





@36a< 变 量 > < 数值 1> < 变量 > =ACD < 数值 1 > 被 选择 的 刀 偏 D 号 被 传人 变量 
指定 的 R 参数 
数值 1: 通道 号 (0 = 自身 通道 ) 











@36b < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > = ACG < 数值 1 >， 正在 处 理 的 工件 程序 段 G 功能 
值 3 > < 设置 3 > 从 主 存储 器 中 传人 变量 指定 的 RR 


数值 1: 通道 号 (0 = 自身 通 
道 ) ; 数值 3: 内 部 G 功能 的 组 别 























@371< 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > = SOB < 数值 1 >， 检测 生效 信号 的 特定 位 传人 变量 
值 3 > < 设置 3 > 指定 的 R 参数 











数值 1: 通道 号 (0 = 自身 通 
道 ); 数值 3: 位 号 




















@3e4 < 变量 > < 数值 1 > < 变量 > =AGS < 数值 1 > 将 生效 的 齿轮 级 别传 人 指定 的 RR 
参数 
数值 1: 主轴 号 








@400 < 数值 1 > < 数值 > MDN < 数值 1 > = < 数值 > 将 < 数值 > 指定 的 R 参数 的 数 
值 传 入 < 数值 > 指定 的 机 床 NC 
数据 

数值 : R 参数 号 ; 数值 1: 机 床 
NC 数据 号 





@401 < 数值 1 > < 数值 > MDNBY < 数值 1> = < 数 将 < 数值 > 指定 的 R 参数 的 数 
值 > 值 传人 < 数值 > 指定 的 机 床 NC 数 
据 位 

数值 : R 参数 号 ; 数值 1: 机 床 
NC 数据 位 号 








@402 < 数值 1 > < 数值 2 > MDNBI < 数值 1 > ，< 数值 将 < 数值 > 指定 的 R 参数 的 数 
< 数值 > 2> = < 数值 > 值 传人 < 数值 1 > 指定 的 机 床 NC 
数据 位 并 由 < 数值 2 > 指定 的 位 中 
数值 : R 参数 号 ; 数值 1: 机 床 
NC 数据 位 号 ; 数值 2: 位 地 址 
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功 能 





@403 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 > 


MDZ < 数值 1 > ，< 数值 2 > 
= < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 的 机 床 循 环 数据 

数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 字 
地 址 








@404 < 数值 1 > < 数值 2 > MDZBY < 数值 1 > ，< 数 值 2 >| ”将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
< 数值 > = < 数值 > 指定 的 机 床 循 环 数据 位 
数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 机 床 
循环 数据 位 地 址 
@405 < 数值 1 > < 数值 2 > MDZBI < 数值 1 >，< 数值 | ”将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 


< 数值 3 > < 数值 > 


2 > < 数值 3 > = < 数值 > 








指定 的 机 床 循环 数据 字 节 的 特定 
位 中 

数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 机床 
循环 数据 位 地 址 ; 数值 3: 位 地 址 











@406 < 数值 1> < 数值 > 


MDP < 数值 1 > = < 数值 > 





将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 
指定 的 PLC 机 床 数据 

数值 : R 参数 号 ; 数值 1: PLC 
机 床 数据 号 








@407 < 数值 1 > < 数值 > 


MDPBY < 数值 1 > = 
值 > 


< 数 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 
数值 1 指定 的 PLC 机 床 数据 位 
数值 : R 参数 号 ; 数值 1: PLC 
机 床 数 据 位 地 址 





@408 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 > 


MDPBI < 数值 1 > ，< 数 值 2 > 
一 < 数值 > 








将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 的 PLC 机 床 数 据 位 的 指定 
位 中 

数值 ，R 参数 号 ; 数值 1: PLC 
机 床 数据 位 字 节 地 址 ; 

数值 2: 位 地 址 





@410 < 数值 1 > < 数值 > 


SEN < 数值 1 > = < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 的 设 定数 据 

数值 ，R 参数 号 ;数值 1: 
数据 地 址 


Mr 


芭 正 





@411 < 数值 1 > < 数值 > 


SENBY < 数值 1 > = < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 的 设 定数 据 位 

数值 ，R 参数 号 ; 妆 
数据 位 地 址 








@412 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 > 





SENBI< 数 值 1 > = < 数值 > 





将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 的 设 定数 据 位 的 特定 位 中 

数值 : R 参数 号 ; 数值 1: 设 定 
数据 位 地 址 ; 数值 2: 位 地 址 
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功 能 





@413 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 > 


SEZ < 数值 1>，< 数值 2 > 


= < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 的 循环 设 定 数据 

数值 ，R 参数 号 ;数值 1: 通道 
号 ; 数值 2: 字 地 址 





Q@414 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 > 


SEZBY < 数值 1 > ，< 数 值 2 > 


= < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 


数值 ，R 参数 号 ;数值 1: 通道 
号 ; 数值 2: 循环 设 定数 据 位 地 址 





@415 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 3 > < 数值 > 


SEZBI < 数值 1 > ，< 数值 2 >， 


< 数值 3 > = < 数值 > 





将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 


数值 ，R 参数 号 ;数值 1: 通道 
号 ; 数值 2， 循环 设 定数 据 位 字 节 
地 址 ; 数值 3: 位 地 址 








@420 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 3 > < 数值 > 


TOS < 数值 1 > ，< 数值 2 >， 


< 数值 3 > = < 数值 > 








将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 刀 补 

数值 1: TO 范围 ; 数值 2: D 编 
号 ; 数值 3: P 编号 








@423 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 3 > < 数值 > 


TOAD < 数值 1 > ，< 数 值 2 > ， 


< 数值 3 > = < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 附加 刀 补 

数值 1: TO 范围 ; 数值 2: D 纺 
号 ; 数值 3: P 编号 








@430 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 3 > < 数值 > 


ZOA < 数值 1 > ，< 数 值 2 > ， 


< 数值 3 > = < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 
指定 可 设 定 零 偏 
数值 1: 组 号 (G54 ~ G57); 数 
值 2: 轴 号 ; 数值 3: 0/1 ( 粗 / 精 ) 





@431 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 3 > < 数值 > 


ZOFA < 数值 1 > ，< 数 值 2 > ， 


< 数值 3 > = < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
指定 可 设 定 附加 零 偏 

数值 1: 组 号 (G54 ~ G37 ) ; 数 
值 2: 轴 号 ; 数值 3: 0/1 ( 粗 / 精 ) 








@432 < 数值 1 > < 数值 2 > 
< 数值 > 


ZOPR < 数值 1 > ，< 数 值 2 > 


= < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 
指定 可 编程 零 人 

数值 1: 组 号 (G58/G59); 数 
值 2， 轴 号 








@434 < 数值 2 > < 数值 > 


ZOD < 数值 2 > = < 数值 > 





将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
DRF 补偿 
数值 2: 轴 号 





@435 < 数值 2 > < 数值 > 





ZOPS < 数值 2 > = < 数值 > 





将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
PRESET 补偿 
数值 2: 轴 号 
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( 续 ) 
@ 指 令 CL 800 说 明 区 能 
@437 < 数值 1 > < 数值 2 > ZOADW < 数值 1 > ，< 数值 将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
< 数值 3 > < 数值 > 2 > ，< 数 值 3 > = < 数值 > 可 设 定 的 坐标 旋转 数值 中 
数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 组 号 
(G54 ~G57); 数值 3 =1 
@438 < 数值 1 > < 数值 2 > ZOFADW < 数值 1 > ，< 数值 将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 
< 数值 3 > < 数值 > 2 > ，< 数 值 3 > = < 数值 > 可 设 定 的 附加 坐标 旋转 数值 中 
数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 组 号 ; 
数值 3， 角度 号 
@439 < 数值 1 > < 数值 2 > ZOPRDW < 数值 1> ，< 数 值 将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
< 数值 3 > < 数值 > 2> ，< 数 值 3 > = < 数值 > 可 编程 的 坐标 旋转 数值 中 
数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 组 号 
(G58/G59); 数值 3: 角度 号 
@43a< 数 值 1> < 数值 2 > ZOFPRDW < 数值 1 > ，< 数 将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 
< 数值 3 > < 数值 > 值 2> ，< 数 值 3 > = < 数值 > | 可 编程 的 附加 坐标 旋转 数值 中 
数值 1: 通道 号 ; 数值 2: 组 号 
(G58/G59); 数值 3: 角度 号 




















@440 < 数值 3 > < 数值 > 


PRAP < 数值 3 > = < 数值 > 











将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传 人 
编程 的 坐标 位 置 


数值 3 : 轴 号 





@441 < 数值 > 


通过 数值 指定 的 进 给 轴 号 对 进 给 
轴 进 行 编程 








@442 < 数值 3 > < 数值 > 


PRSS < 数值 3 > = < 数值 > 


将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
编程 的 主轴 速度 
数值 3: 主轴 号 

































































@443 < 数值 > 通过 数值 指定 的 主轴 号 对 主轴 进 
行 编程 

@446 < 数值 > PRAD = < 数值 > 将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
编程 的 半径 数值 中 

@447 < 数值 > PANG = < 数值 > 将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
编程 的 角度 数值 中 

@448 < 数值 3 > < 数值 > PRIP < 数值 3 > = < 数值 > 将 数值 指定 的 R 参数 内 容 传人 
编程 的 圆 弧 和 螺旋 插 补 数值 
数值 3 : 轴 号 

@482 < 数值 1 > < 数值 2 > PLCF 将 数值 读 入 指定 的 PLC 标志 位 


< 数值 3 > < 数值 > 


< 数值 1 > ，< 数 值 2 > ， 
< 数值 3 > = < 数值 > 

















2 二 


数值 1: PLC 号 ; 数值 2， 字 节 
地 址 0 ~ 255; 数值 3: 位 地 址 
0~7 
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( 续 ) 
@ 指 令 CL 800 说 明 功 能 

@483 < 数值 1 > < 数值 2 > PLCW 将 数值 读 入 指定 的 PLC 数据 字 
< 数值 3 > < 数值 4 > < 数值 1 > ，< 数值 2>， 的 位 

< 数值 > < 数值 3 > ，< 数 值 4 > = 数值 1: PLC 号 ; 数值 2: DB 号 

< 数值 > 1 ~255 或 DX 号 1000 ~ 1255; 数值 

3: DW 号 0 ~2043; 数值 4: 0 ~15 

@493 < 数值 1 > < 数值 2 > PLCFB 将 数值 读 入 指定 的 PLC 标志 字 节 


< 数值 > 


< 数值 1 > ，< 数值 2 > 





数值 1: PLC 号 ; 数值 2: 字 节 








































































































= < 数值 > 地 址 0 ~ 255 
@494 < 数值 1 > < 数值 2 > PLCDBL 将 数值 读 入 指定 的 PLC 数据 字 
< 数值 3 > < 数值 > < 数值 1 > ，< 数 值 2>， 左 字 节 
< 数值 3 > = < 数值 > 数值 1: PLC 号 ; 数值 2: DB 号 
1~255 或 DX 号 1000 ~1255; 数值 
3: DW 号 0 ~2043 
@495 < 数值 1 > < 数值 2 > PLCDBR 将 数值 读 入 指定 的 PLC 数据 字 
< 数值 3 > < 数值 > < 数值 1 > ，< 数值 2 > ， 右 字 节 
< 数值 3 > = < 数值 > 数值 1: PLC 号 ; 数值 2: DB 号 
1 ~255 或 DX 号 1000 ~1255; 数值 
3: DW 号 0 ~2043 
@4a3 < 数值 1 > < 数值 2 > PLCDFW 将 数值 读 人 指定 的 PLC 标志 字 
< 数值 3 > < 数值 > < 数值 1 > ，< 数 值 2 > ， 数值 1: PLC 号 ; 数值 2: 字 地 
< 数值 3 > = < 数值 > 址 0 ~254; 数值 3: DIM 标志 0 ~9 
或 固定 小 数 点 100 ~ 109BCD 
@4b0 < 数值 1 > < 数值 2 > PLCDF 将 固定 小 数 点 的 数值 读 入 指定 的 
< 数值 3 > < 数值 4> < 数值 1 > ，< 数 值 2 > ， PLC 数据 字 
< 数值 5 > < 数值 > < 数值 3 > ，< 数 值 4 > ， 数值 1: PLC 号 ; 数值 2: DB 号 
< 数值 5 > = < 数值 > 1~255 或 DX 号 1000 ~1255; 数值 
3: DW 号 0 ~2043; 数值 4: DW1 
或 DW2 号 ; 数值 5: DIM 标志 0 ~ 
9 串 行 或 10 ~ 19 并 行 
@4bl < 数值 1 > < 数值 2 > PLCDB 将 BCD 数值 读 入 指定 的 PLC 数 
< 数值 3 > < 数值 4 > < 数值 1 > ，< 数 值 2>， 据 字 
< 数值 5 > < 数值 > < 数值 3 > ，< 数 值 4> ， 数值 1: PLC 号 ; 数值 2: DB 号 
< 数值 5 > = < 数值 > 1~255 或 DX 号 1000 ~1255; 数值 
3: DW 号 0 ~2043; 数值 4: DW1 
或 DW2 号 ; 数值 5: DIM 标志 100 
~109BCD 
@4b2 < 数值 1> < 数值 2 > PLCDG 将 浮 点 数值 读 入 指定 的 PLC 数 
< 数值 3 > < 数值 > < 数值 1 > ，< 数 值 2>， 据 字 
< 数值 3 > = < 数值 > 数值 1: PLC 号 ; 数值 2: DB 号 


























1 ~255 或 DX 号 1000 ~1255; 数值 
3: DW 号 0 ~2043 
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( 续 ) 
@ 指 令 CL 800 说 明 功 能 
@4c0 < 数值 > ALNZ () = < 数值 > 在 控制 器 上 显示 循环 报警 
数值 : 指定 报警 号 4000 ~ 4299 ， 
5000 ~ 5299 
@4el < 数值 1> < 数值 2 > SATC < 数值 1 > < 数值 2 > = 将 特定 数值 传人 主轴 加 速 时 间 常 数 
< 数值 > < 数值 > 数值 1: 主轴 号 ; 数值 2: 齿轮 
级 别 号 ; 数值 : 主轴 加 速 时 间 常 数 
(0 -16000 ) 
@4f< 数 值 1> < 数值 2 > R 参数 内 容 传送 
< 数值 3 > < 数值 4> 数值 1: K25; 数值 2，K0; 数值 
< 数值 5 > < 数值 > 3: 目的 R 参 数 1 ~9999; 数值 4: 
K+ 通道 号 0 ~5; 数值 5; 源 R 参 
数 1 ~9999 
< 变量 > = < 数值 1 > + < 数值 2 > 加 
< 变量 > = < 数值 1 > - < 数值 2 > 减 
< 变量 > = < 数值 1> * < 数值 2 > 乘 
< 变量 > = < 数值 1 >/ < 数值 2 > *# 除 
@610 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =ABS < 数值 > 将 数值 常数 或 者 指定 的 R 参数 
的 数值 取 绝 对 值 传人 变量 指定 的 R 
参数 
@613 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =SQRT < 数值 > 将 数值 常数 或 者 指定 的 R 参数 的 
数值 开平 方 传人 变量 指定 的 R 参数 
@614 < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > =SQRS < 数值 1 > ， < 数值 1> 与 < 数值 2 > 平方 和 
值 2 > < 数值 2 > 开平 方 后 送 入 指定 的 R 参数 
@620 < 变量 > INC< 变 量 > 将 变量 加 1 
@621 < 变量 > DEC < 变量 > 将 变量 减 1 
@622 < 变量 > TRUNC < 变量 > 将 变量 取 整 
@630 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =SIN < 数值 > 将 数值 的 正弦 值 送 入 变量 
@631 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =COS < 数值 > 将 数值 的 余弦 值 送 入 变量 
@632 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =TAN < 数值 > 将 数值 的 正切 值 送 入 变量 
@634 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =ARC SIN < 数值 > 将 数值 的 反正 弦 值 送 入 变量 
@637 < 变量 > < 数值 1 > < 数 < 变量 > =ANGLE < 数值 1 >， < 数值 1 > < 数值 2 > 定义 值 是 矢 
值 2 > < 数值 2 > 量 ，< 数 值 1 > 和 < 数值 2 > 合成 矢 
量 间 构 成 的 一 个 角度 传人 指定 的 变量 
作为 操作 数 < 数值 1 > 和 < 数值 
2 > 只 允许 一 个 常数 ， 其 他 必须 为 
< 变量 > (R 参数 或 指示 字 ) 
- < 变量 > =LN < 数值 > < 数值 > 的 自然 对 数 传人 指定 的 
@640 < 变量 > < 数值 > a 
时 





2 


数控 机 床 的 加 工程 序 与 故障 检修 























































































































第 5 章 
( 续 ) 
@ 指 令 CL 800 说 明 功 能 
@641 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =INV LN < 数值 > < 数值 > 的 自然 指数 e* 存 人 < 变 
量 > 中 
@650 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > =< 变 量 1 > 0R < 变量 1> 和 < 数值 > 逻辑 
值 > < 数值 > “或 ”后 传人 指定 的 变量 
@651 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > = < 变量 1 > XOR < 变量 1 > 和 < 数值 > 逻辑 “ 蜡 
值 > < 数值 > 或 ”后 传人 指定 的 变量 
@652 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > = < 变量 1 > AND < 变量 1> 和 < 数值 > 逻辑 
值 > < 数值 > “与 ”后 传人 指定 的 变量 
@653 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > = < 变量 1> NAND < 变量 1 > 和 < 数值 > 逻辑 “与 
值 > < 数值 > 非 ” 后 传人 指定 的 变量 
@654 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =NOT < 数值 > < 数值 > 取 反 后 传人 指定 的 变量 
@655 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > = < 变量 1 > ORB < 变量 1> 和 < 数值 > 逻辑 
值 > < 数值 > “或 ”后 传人 指定 的 变量 
< 变量 1 > 和 < 数值 > 只 能 是 1 
位 二 进 制 数 据 
@656 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > = < 变量 1 > XORB < 变量 1 > 和 < 数值 > 逻辑 “ 蜡 
值 > < 数值 > 或 ”后 传人 指定 的 变量 
< 变量 1 > 和 < 数值 > 只 能 是 1 
位 二 进 制 数据 
@657 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > = < 变量 1 > ANDB < 变量 1> 和 < 数值 > 逻辑 
值 > < 数值 > “与 ”后 传人 指定 的 变量 
< 变量 1 > 和 < 数值 > 只 能 是 1 
位 二 进 制 数据 
@658 < 变量 > < 变量 1 > < 数 < 变量 > = < 变量 1 > NANDB < 变量 1 > 和 < 数值 > 逻辑 “与 
值 > < 数值 > 非 ” 后 传人 指定 的 变量 
< 变量 1> 和 < 数值 > 只 能 是 1 
位 数据 
@659 < 变量 > < 数值 > < 变量 > =NOTB < 数值 > < 数值 > 取 反 后 传人 指定 的 变量 
< 变量 1> 和 < 数值 > 只 能 是 1 
位 二 进 制 数据 
@660 < 变量 > < 常数 > CLEAR BIT < 变量 > . < 党 将 < 变量 > 中 用 常数 指定 的 位 清 
数 、 “0” 
@661 < 变量 > < 常数 > SET BIT < 变量 > . < 常数 > 将 < 变量 > 中 用 常数 指定 的 位 ， 
置 a 
@67y < 变量 1 > < 变量 2 > 如 果 < 变量 2> 与 < 数值 > 的 关 
< 数值 > 系 满足 要 求 ， 布 尔 < 变量 1 > 设置 
为 a 
Ee POS MSYS 相对 于 机 床 实际 值 系 统 指定 一 个 
位 置 
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( 续 ) 
@ 指 令 CL 800 说 明 功 能 
@710 < 变量 1 > < 变量 2 > < 变量 1 > = PREP REF 参考 准备 子 程序 L95 


变量 1: 输出 数据 从 < 变量 1 > 
指定 的 R 参数 开始 

变量 2: 输入 数据 从 < 变量 2 > 
指定 的 R 参数 开始 








< 变量 1 > =INC SEC (< 变 


四 


量 2>) 


交点 计算 

变量 1: 输出 数据 从 < 变量 1 > 
指定 的 R 参数 开始 

变量 2: 第 一 轮廓 从 < 变量 2 > 
指定 的 R 参数 开始 

变量 3: 用 “0” 预 设 定 








@713 < 变量 


次 


< 变量 1 > =PREP CYC 











开始 准备 循环 


























变量 : 输出 数据 从 < 变量 > 指定 
的 R 参数 开始 
@714 停止 解码 STOP DEC 停止 解码 ， 直 到 缓冲 器 空 
@715 停止 解码 STOP DEC1 停止 解码 ， 直 到 缓冲 器 空 ( 坐 








标 旋转 ) 





@720 < 变量 





> < 数值 > 





< 变量 > =MEAS M < 数值 > 


5.4 加 工程 序 不 执行 故障 的 检修 


对 于 数控 机 床 来 说 ， 加 工程 序 不 执行 也 是 常见 故障 之 一 。 为 了 排除 这 类 故障 ， 检 


修 人 员 除 了 要 了 解 机 床 工作 原理 外 ， 还 要 了 解 一 些 编程 知识 ， 
简要 介绍 ， 下 面 对 加 工程 序 不 执行 故障 的 检修 进行 介绍 。 





加 工程 序 不 执行 主要 有 下 列 几 种 原因 : 
1. 语法 错误 
1) 程序 块 的 第 一 个 代码 不 是 N 代码 。 








加 工 测 量 
变量 : 数据 从 < 变量 > 开始 存储 
数值 : 测量 输入 号 ，1 或 2 





注 : 主 组 6 的 子 组 0 中 不 需要 @ 字符 。 公 式 右边 计算 链 可 以 有 多 个 符号 。 


前 两 节 对 编程 知识 作 了 


2) N 代码 后 的 数值 超过 了 数控 系统 规定 的 取 值 范围 。 
3) N 代码 后 面 出 现 负 数 。 

4) 在 数控 加 工程 序 中 出 现 不 认识 的 功能 代码 。 
5) 坐标 值 代 码 后 的 数据 超越 了 机 床 的 行程 范围 。 
6) S 代码 所 设置 的 主轴 转速 超过 了 数控 系统 规定 的 取 值 范围 。 
7) 了 代码 所 设置 的 进 给 速度 超过 了 数控 系统 规定 的 取 值 范围 。 
8) 了 代码 后 的 刀具 号 不 合法 。 
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9) 出 现 数控 系统 中 未 定义 的 G 代码 ， 一 般 的 数控 系统 只 能 实现 ISO 标准 或 EIA 标 
准 中 G 代码 的 子 集 (参考 数控 机 床 编程 说 明 书 ) 。 

10) 出 现 数控 系统 中 未 定义 的 M 代码 ， 一般 的 数控 系统 只 能 实现 ISO 标准 或 EIA 
标准 中 M 代码 的 子 集 (参考 数控 机 床 编程 说 明 书 ) 。 

这 些 错误 通常 数控 系统 都 能 检测 出 来 ， 并 产生 报警 信息 。 

2. 逻辑 错误 

1) 在 同一 数控 加 工程 序 中 先后 出 现 两 个 或 两 个 以 上 的 同 组 G 代码 。 数 控 系 统 约 
定 ， 同 组 G 代码 具有 互 斥 性 ， 同 一 程序 段 中 不 允许 出 现 同 组 G 代码 。 例 如 ， 在 同一 程 
序 段 不 允许 G01 和 G02 同时 出 现 。 

2) 在 同一 数控 加 工程 序 段 中 先后 出 现 两 个 或 两 个 以 上 的 同 组 M 代码 。 例 如 ， 在 
同一 程序 段 不 允许 M03 和 M04 同时 出 现 。 

3) 在 同一 数控 加 工程 序 段 先 后 编 人 相互 矛盾 的 尺寸 代码 。 

4) 违反 数控 系统 约定 ， 在 同一 数控 加 工程 序 段 中 编 入 超 量 的 M 代码 。 例 如 ， 数 
控 系 统 只 允许 在 一 个 程序 段 内 最 多 编 入 3 个 M 代码 ， 但 实际 却 编 入 了 4 个 或 更 多 ， 这 
是 不 允许 的 。 

以 上 仅仅 是 数控 加 工程 序 诊 断 过 程 中 可 能 会 遇 到 的 部 分 错误 。 在 数控 加 工程 序 的 
输入 与 译 码 过 程 中 ， 还 可 外 ee 要 视 具体 情况 加 以 诊断 和 防范 。 一 
般 数控 系统 对 数控 加 工程 序 字 符 和 数据 的 诊断 是 贯穿 在 译 码 软件 中 进行 的 。 

3. 机 床 问 题 

有 时 因为 机 床 的 问题 使 加 工程 序 不 能 执行 下 去 ,包括 程序 启动 按钮 问题 、 操 作 状 
态 问 题 、M 功能 执行 问题 、 执 行程 序 一 些 使 能 问题 及 一 些 其 他 机 床 问题 。 

出 现 这 些 问 题 有 时 利用 单 步 功 能 可 以 确认 出 现 故障 的 程序 段 ， 根 据 程 序 段 的 内 容 
可 以 进一步 确认 故障 原因 。 


5.5 加 工程 序 不 执行 故障 检修 实例 


加 工程 序 不 执行 故障 检修 实例 见 表 5-10。 
表 5-10 加 工程 序 不 执行 故障 检修 实例 
序 号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 原因 解决 方法 
数控 铣床 在 启动 出 现 F104 故障 报警 的 同时 ， 在 检查 机 床 发 现 ，X 轴 


加 工程 序 运 行 时 ，| 显示 器 的 最 下 行 有 518 号 “SOFT- | 滑 台 到 达 14.5 位 置 时 ， 
出 现 F104 “NC1 一 | WARE LIMIT SWITCH OVERTRAV- | 还 有 余地 向 负 向 移动 一 




























































































ALARM” 报 警 ELLED”( 超 软件 限 位 报警 ) 报警 | 段 距 离 , 将 X 轴 的 负 
1 6 门 子 3TT 一 闪 而 过 ,说 明 程序 中 设置 的 进 给 | 向 软件 限 位 更 改 成 




















数值 上 有 问题。 继续 观察 发 现 ， 机 床 | 13.5 之 后 程序 正常 
是 执行 到 子 程序 1200 的 N40 G01 | 运行 

X14.2 F1200 语句 时 中 断 的 ， 而 检 
查 X 轴 的 负 向 软件 限 位 是 14. 5 
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( 续 ) 
序 号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 原因 解决 方法 
数控 球道 磨床 观察 发 现 操作 方式 不 是 自动 方 更 换 操 作 方 式 设 定 
2 门 子 3M | 动 循环 启动 不 了 式 ， 经 确认 操作 面板 上 操作 方式 | 开关 
双 工 位 数控 铣床 加 工 循环 启动 后 ， 有 时 刚 一 运 启动 主轴 的 控制 继 电 
加 工程 序 不 执行 行 就 突然 中 断 ， 屏 幕 上 没有 报警 | 器 损坏 ,更 换 后 ， 机 床 
显示 ,面板 上 进 给 保持 红 灯 亮 。| 正常 
3 6 门 子 3TT 检查 Q75.5 ( 读 入 使 能 信号 ) 在 
出 故障 时 没有 变 为 “1”。 检 查 梯 
形 图 原因 为 主轴 检测 旋转 的 信号 
没有 ， 主 轴 确 实 没 有 旋转 
数控 球道 铣床 在 自 观察 程序 的 运行 ， 当 程序 执行 完 将 R30 的 数值 更 改 
动 加 工时 出 现 F105 | 语句 N20 G00 X25 F20000 后 ， 就 出 | 为 1320 正常 数值 后 ， 
“NC2 - ALARM ”| 现 Fl05 报警 ， 而 同时 在 屏幕 的 最 机 床 正 常 运 行 
区 6 门 子 3TT (NC2 报警 ) 报警 ，| 行 有 316 号 “NO F WORD IS PRO- 
程序 中 断 CRAMMED ”( 功能 没有 编 人 ) 报 
警 一 闪 而 过 。N20 语句 之 后 是 N30 
G01 X165 Z 22 F R30， 检 查 进 给 
速率 R30 的 数值 为 0. 1320 太 小 
数控 球道 铣床 出 调试 新 程序 时 出 现 251 报警 。 修改 加 工程 序 ， 将 程 
现 报警 251 “了 Block | 检查 程序 发 现 语句 N50 @ 01 90 | 序 N50 语句 中 的 @01 
not in memory”( 程 | RO1 R12， 是 条 件 满足 后 跳 转 到 | 90 更 改 成 @01 110 后 ， 
5 上 门 子 3TT | 序 块 没 在 存储 器 内 ) | N90 语句 ， 但 由 于 向 NC 系统 输入 | 程序 正常 运行 
程序 时 ， 重 新 编排 了 语句 序号 ， 
将 原来 的 N90 语句 变 成 N110， 而 
没有 使 用 N90 语句 
数控 球道 磨床 自 检查 分 度 装 置 确 实 没 有 分 度 。 更 换 中 间 继 电器 
动 磨 削 时 出 现 报警 | 分 度 装 置 是 由 液压 氏 带 动 的 ,| K21, 机 床 恢 复 正 常 
F45“Cycle time part | PLC 输出 Q2.1 控制 分 度 电 磁 阀 ，| 工作 
6 站] 子 3 index” (工件 分 度 | 电磁 阀 控 制 分 度 液压 生 的 动作 ， 
超时 )， 自 动 加 工 | Q2.1 的 状态 为 “1” 没 有 问题 。 
停止 而 电磁 阀 Y2. 1 的 电源 指示 灯 却 没 
有 亮 ， 因 此 确认 是 控制 电磁 阀 的 
中 间 继 电器 K21 损坏 
数控 球道 铣床 有 因为 在 出 故障 时 伴 有 报警 Fo7 调整 液压 系统 ， 使 液 
时 在 自动 循环 加 工 “Spindlel speed not OK station2”( 二 压 压力 保持 稳定 ， 机 床 
过 程 中 ,工件 已 加 -位 主轴 1 速度 不 正常 ) 和 报警 | 恢复 正常 使 
6 门 子 3TT a - 完 - 作 台 正 要 | F98“ Shingle” heed net NE station2” 
7 旋转 ， 主 轴 还 没有 | (二 工 位 主轴 2 速度 不 正常 )。 用 编 
退 到 位 ， 这 时 第 二 | 程 器 观察 梯形 图 检查 主轴 停 转 的 原 
工 位 主轴 停 转 ， 因 ， 最 终 发 现 是 刀具 液压 卡 紧 压 力 
动 循环 中 断 检测 开关 P21.1 瞬间 断 开 ,以致 主 











轴 停 转 ， 最 后 导致 加 工程 序 中 断 




























































































































































































































































































第 S 章 ”数控 机 上 床 的 加 工程 序 与 故障 检修 ,153. 
( 续 ) 
序 系统 型 号 故障 现象 故障 原因 解决 方法 
数控 球道 磨床 出 在 出 现 报警 时 ， 观 察 屏 幕 ， 显 将 L102 中 的 % 102 
现 报警 3000 “Gen- | 示 执 行 的 主 程序 为 %1， 子 程序 是 | 删除 后 ， 程 序 正常 运行 
eral program error ”| L1， 检 查 子 程序 LI 没有 发 现 问 
8 西门 子 810G | (一 般 程序 错误 ) 题 ， 但 在 这 个 子 程序 中 还 调用 了 
另 一 个 子 程序 L102， 对 该 程序 进 
行 检查 发 现 第 一 个 语句 是 % 102 ， 
这 是 个 错误 的 表达 形式 
数控 磨床 在 执行 自 因为 指示 N999 号 程序 有 问 题 ， 填 加 上 LF 后 ， 程 序 
动 加 工程 序 时 出 现 报 | 将 程序 调 出 检查 ，N999 语句 只 有 | 正常 执行 
9 | 西门子 8106 | 警 3000 N999“Cen- | M30 一 个 指令 ， 再 仔细 观察 发 现 
eral program error” M30 之 后 没有 块 结束 符 LF 
数控 磨床 在 执行 对 程序 进行 检查 ， 机 床 执行 的 将 子 程序 L110 输入 
程序 时 出 现 2041 号 | 是 %3 号 程序 ， 检 查 发 现 该 程序 | 后 ， 机 床 正 常 工作 
“Program not in mem- | 并 没有 丢失 。 将 % 3 号 程序 调 出 
10 “| 西门 子 810G | oy”( 程 序 没 有 在 | 进行 检查 ， 该 程序 还 调用 了 子 程 
存储 器 中 ) 报警 序 L110， 检查 这 个 程序 确实 没有 
在 程序 存储 器 里 ， 原 来 是 该 子 程 
序 丢失 引起 了 机 床 报警 
数控 磨床 出 现 报 检查 主 程序 时 发 现 一 个 语句 变 将 ? 删除， 输入 工 字 
， 警 2040 “ Block not | 为 N300 (? OAD CHUCK IF EMP- | 符 后 ， 程 序 恢 复 正 常 
11 | 西门 子 810C | in memory” (程序 | TY) 。? 号 原来 应 该 是 字母 L 运行 
块 没 在 存储 器 中 ) 
数控 磨床 在 调试 对 程序 进行 检查 ， 在 加 工程 序 将 机 床 规定 的 数值 
ie 中 调用 了 磨 削 子 程序 L130,， 在 该 | 20 输入 刀具 补偿 Pl 
12 “| 西门 子 810G| 2060“TO，Z0 Pro- | 子 程序 有 N220 D0 语句 ， 这 个 指 | 后 ， 再 运行 程序 正常 工 
gram error” (TO 或 | 令 调 用 了 刀具 补偿 ， 对 刀具 补偿 | 作 没有 问题 
者 Z0 编程 错误 ) 进行 检查 ， 发 现 为 “0” 
数控 沪 火 机 床 启 检查 执行 的 程序 % 29 在 存储 器 在 第 二 通道 将 执行 的 
动 程序 时 出 现 报警 | 内 ,%29 程序 内 部 也 没有 调用 子 | 程序 号 改 为 %200， 机 
13 6 门 子 810M | 2041 “ Program not | 程序 。 检 查 第 二 通道 ， 调 用 的 程 | 床 恢 复 正常 工作 
in memory” (程序 | 序号 为 %0， 应 该 是 %200 
没有 在 存储 器 中 ) 
数控 磨床 执行 观察 程序 运行 发 现 每 次 都 是 执 对 系统 进行 初始 化 操 
动 循环 时 程序 停止 行 到 语句 N40 G01 X120 F120 时 停 | 作 , 将 进 给 倍率 ee 到 
14 “| 西门 子 810G 止 的 。 对 机 床 进行 检查 时 发 现 ，| 100% ， 程 序 正常 运 




















进 给 倍率 设置 到 0， 
无 效 


调整 进 给 倍率 























































































































































































































“15S4 ， 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手 册 
( 续 ) 
序 号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 原因 解决 方法 
数控 深 火 机 床 启 单 步 执行 程序 ， 发 现 每 次 都 是 在 检查 SK2 板 发 现 其 
动 循环 后 ， 执 行 几 | 加 工程 序 执行 完 M20 指令 时 停顿 。| 上 一 个 继电器 损坏 ， 更 
段 程 序 后 停顿 M20 指令 是 启动 中 频 电 源 振荡 的 命 | 换 后 ， 机 床 恢 复工 作 
15 “| 西门子 810T 令 ， 执 行 M20 后 中 频 没 有 振荡 并 
且 中 频 电 源 没有 报警 。 检 查 中 频 部 
分 的 启动 信号 接收 到 ， 启 动 信号 接 
入 SK2 板 后 就 没有 输出 了 
数控 沟 槽 磨床 在 每 次 程序 都 是 执行 到 N200 语 检查 这 个 开关 ， 发 现 
进行 磨 削 加 工时 ，| 句 ，N200 语句 为 N200 G54 MI15 | 已 经 损坏 ， 更 换 后 机 床 
经 常 中 途 停机 ， 在 | M09 M42， 检 查 3 个 M 指令 都 已 | 恢复 正常 使 
停机 时 ， 屏 幕 上 有 | 执行 ， 检 查 这 几 个 M 指令 相对 应 
STOP WHEELHEAD | 的 PLC 状态 位 F30.1、F30.7 和 
16 | 四 站 8105 CLOSE WG (停止 | F38.2 的 状态 ， 只 有 F38.2 为 
磨 头 ， 关 闭 磨 轮 保 | “1”， 没 有 被 复位 ，M42 对 应 
护 单 ) 信息 F38.2 为 关闭 砂轮 保护 日 指令 ， 
根据 梯形 图 是 由 PLC 输入 14.0 连 
接 的 检测 开关 复位 的 
数控 沟 道 磨床 在 根据 机 床 的 工作 原理 ， 在 修整 更 换 电磁 阀 机 床 故 障 
动 加 工 中 ， 工 件 磨 前 | 砂轮 时 ， 应 该 喷射 切削 液 ， 冷却 | 消除 
完 修整 砂轮 时 ， 带 动 | 砂轮 修整 器 ， 但 多 次 观察 发 生 故 
17 “| 西门 子 810G | 砂轮 的 Z 轴 向 上 运 | 障 的 过 程 ， 却 发 现 没有 切削 液 距 
动 , 停 下 后 ， 没 有 修 | 射 。 检 查 PLC 输出 没有 问题 ， 电 
整 砂轮 ， 自 动 循环 停 | 磁 闪 上 也 有 控制 信号 ， 确 认 电磁 
止 ， 没 有 报警 阀 损 坏 
数控 外 圆 磨床 出 现 台 机 床 在 启动 加 工程 序 进行 将 备份 子 循环 ZY_ 
报警 12550 Channel 1 es 执行 几 段 程序 后 出 现 | ROLL 复制 到 系统 后 
block name ZY_ROLL | 12550 报警， 指示 子 循环 程序 ZY_ | 机 床 加 工程 序 恢复 正常 
18 西门 子 840D | not defined or option | ROLL 不 存在 。 检 查 加 工程 序 ， 在 | 运行 
系统 not installed (通道 1 | 主 程序 中 调 了 子 循 环 ZY_ 
程序 ZY_ROLL 没有 | ROLL， 检 查 程 序 存储 器 没有 发 现 
定义 或 者 选 件 没有 | 这 个 程序 ， 可 能 是 操作 者 误 操作 
安装 ) 将 其 删除 
数控 组 合 机 床 出 这 台 机 床 开 机 自动 循环 时 ， 系 先 按 “UNLOAD” 键 
现 报警 “14011 通 | 统 出 现 14011 报警 ， 机 床 无 法 运 | 下 载 相应 程序 ， 然 后 再 
道 1 和 2 程序 不 存 | 行 加 工程 序 。 根 据 840D 诊断 说 | 按 “LOAD” 键 重新 装 
在 或 没有 编辑 ” 明 ， et 载 , 最 后 选择 相应 程 
西门 子 840D 四 
19 系统 择 或 未 激活 ， “program” 功 | 序 , 按 “ALTER ENA- 
能 页 面 ， 和 通道 2 分 | BLE” 键 ， 使 程序 使 能 
别 对 应 的 主 程序 PPR_TABLE. MPF | 即 可 
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中 PPR_UNIT_1. MPF， 发 现 都 没有 
使 能 













































































































































































第 5 章 数控 机 床 的 加 工程 序 与 故障 检修 .1SS . 
( 续 ) 
序 系统 型 号 故障 现象 故障 原因 解决 方法 
6 门 子 805 数控 外 圆 磨床 执 检查 发 现 每 次 都 是 执行 N70 对 Z 轴 的 偏 移 进行 补 
20 系统 行 加 工程 序 中 断 等 | G01 G90 Z100 时 中 断 ， 检 查 Z 轴 | 偿 后 ， 程 序 正常 运行 
”| 待 ,没有 报警 漂移 ， 为 -5 
数控 淳 火 机 床 在 因为 报警 指示 入 口 的 机 械 手 卡 更 换 无 触 点 开关 
自动 循环 时 出 现 报 | 爪 同时 闭合 和 关闭 ， 所 以 首先 对 | S381 后 ， 机 床 恢复 正 
警 “700157 FAIL- | 入 口 机 械 手 进行 检查 ， 发 现 机 械 | 常 工 作 
URE INPUT MANIP- | 手 已 经 抓 住 一 个 工件 ， 属 于 卡 爪 
ULATOR ”CLIPPER | 闭合 状态 ， 机 械 手 动作 没有 问题 。 
OPENED AND CLO- | 根据 机 床 工作 原理 ， 无 触 点 开关 
SED AT SAME TIME”| S381 检测 机 械 手 卡 爪 张 开 状 态 ， 
(人 和 人口 机 械 手 卡 爪 同 | 无 触 点 开关 S382 检测 机 械 手 卡 爪 
时 打开 和 关闭 故 | 闭合 状态 ,这 两 个 开关 分 别 接 入 
障 ) ， 指 示 工 件 入 口 | PLC 的 输入 138.1 和 138.2。 在 出 
40D 
21 机 械 手 故障 ， 自 动 | 现 故 障 时， 利用 系统 Diagnosis ( 诊 
人 循环 终止 断 ) 功能 检查 这 两 个 输入 的 状态 ， 











发 现 都 是 “1 ”， 


的 卡 爪 ， 发 现 闭合 ; 


“1"， 说 明 连 接 的 








现 确实 已 经 损坏 





测 PLC 输入 B8.1 的 


S381 可 能 损坏 ， 检 测 这 个 


确实 有 问题 。 在 
手动 方式 下 ， 打 开 和 闭合 机 械 习 


m 








大 态 检 测 输 入 





B8.2 的 状态 “0”“1” 变 化 , 正 
常 没有 问题 ; 而 卡 爪 张 开 状态 检 





状态 始终 为 
无 触 点 开关 




















第 6 剖 数控 机 床 进 给 伺服 系统 的 检修 


6.1 数控 机 床 进 给 伺服 系统 及 故障 检修 


6.1.1 进 给 伺服 系统 


数控 机 床 的 进 给 伺服 系统 取代 了 传统 机 床 的 机 械 传动 ， 这 是 数控 机 床 的 重要 特征 
之 一 。 数 控 机 床 的 伺服 系统 是 以 机 床 移 动 部 件 的 位 移 和 速度 为 直接 控制 目标 的 自动 控 
制 系统 ， 简 称 为 伺服 系统 。 和 常见 的 伺服 系统 可 分 为 开 环 系统 和 闭环 系统 ， 直 流 伺 服 系 
统 与 交流 伺服 系统 ， 进 给 伺服 系统 和 主轴 伺服 系统 。 进 给 伺服 系统 控制 机 床 移 动 部 件 
的 位 移 ， 以 直线 运动 为 主 ; 主轴 了 驱动 系统 控制 主轴 的 旋转 ， 以 旋转 运动 为 主 ， 主 要 是 
速度 控制 。 

伺服 系统 的 性 能 在 很 大 程度 上 决定 了 数控 机 床 的 性 能 。 数 控 机 床 的 最 高 移动 速度 、 
跟踪 速度 、 定 位 精度 等 重要 指标 都 取决 于 伺服 系统 的 动态 和 静态 特性 。 

不 管 是 直流 伺服 系统 还 是 交流 伺服 系统 ， 伺 服 系统 本 身 都 是 一 个 电流 、 速 度 的 双 
闭环 控制 系统 ， 以 保证 伺服 进 给 的 稳定 。 

伺服 系统 是 一 种 执行 机 构 ， 它 能 够 准确 地 执行 来 自 数控 装置 的 运动 指令 。 典 型 数 
控 机 床 的 伺服 系统 基本 构成 如 图 6-1 所 示 。 数 控 系 统 通 过 测量 模块 向 伺服 单元 发 出 运动 
指令 ， 伺 服 单元 接收 到 来 自 数控 系统 的 指令 信号 后 ， 经 过 电流 、 速 度 双 闭环 控制 ， 通 
过 伺服 放大 噩 控制 伺服 电动 机 的 运行 ， 同 时 位 置 反馈 元 件 将 位 置信 号 反馈 到 数控 系统 
的 测量 模块 ， 形 成 半 闭 环 或 全 闭环 的 位 置 控制 系统 。PLC 起 运行 监视 作用 ， 一 方面 监 
视 伺服 系统 中 的 伺服 电动 机 是 否 过 载 、 过 热 ， 男 一 方面 监视 行程 是 否 在 规定 范围 内 ， 
是 否 到 达 干 涉 区 ， 如 果 出 现 异 常 ， 立 即 报警 ， 并 且 停止 伺服 轴 运 行 。 

伺服 系统 在 数控 机 床上 占有 重要 地 位 ， 所 以 伺服 系统 的 故障 也 是 影响 数控 机 床 正 
常 运 行 的 主要 因素 。 






















































































































































































PLC 
| 速度 反馈 
数控 系统 电流 反馈 























测量 模块 和 ~ 伺服 控制 器 [一 | 伺服 放大 器 一 一 | 电动 机 [| 位置 






































图 6-1 伺服 系统 基本 构成 


第 6 章 ”数控 机 床 进 给 伺服 系统 的 检修 “ 157. 





6. 1.2 伺服 系统 的 检修 流程 图 


根据 伺服 系统 的 构成 ， 伺 服 系 统 的 故障 可 分 为 伺服 控制 单元 的 故障 、 位 置 反馈 
部 分 的 故障 、 伺 服 电动 机 的 故障 和 其 他 故障 。 图 6-2 是 诊断 数控 机 床 伺服 系统 故障 
的 流程 图 。 

























































































是 否 有 伺服 N 根据 PLC 梯 形 图 
使 能 信号 ? 检查 使 能 条 件 
和 
位 置 反 馈 回 路 
或 者 机 械 问题 
N 
伺服 多 ,所 4 
站 位 置 反馈 回路 
是 否 移动 了 ? “有 问题 
N 伺服 放大 器 、 
伺服 电动 机 或 
者 抱 曾 有 问题 








伺服 单元 上 


Ee 测量 模块 有 问题 





























Y 
了 
伺服 放大 器 、 测量 模块 或 者 系 
伺服 电动 机 或 红妆 据 有 站 是 
者 机 械 有 问题 














图 6-2 ”伺服 系统 故障 诊断 流程 图 





6.2 西门 子 SIMODRIVE 610 交流 模拟 伺服 系统 检修 


6.2.1 西门 子 SIMODRIVE 610 交流 伺服 系统 的 基本 构成 
西门 子 SIMODRIVE 610 (6SC610) 伺服 系统 是 西门 子 公司 早期 的 交流 模拟 伺服 驱 





“1S8 . 
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动 装置 ， 它 与 该 公司 的 1FT5 系列 交流 伺服 电动 机 配套 ， 作 为 数控 机 床 的 交流 模拟 伺服 





6SC610 系统 以 + 10V 模拟 量 作 为 速度 给 定 








驱动 使 用 。 西 门 子 3 数控 系统 和 早 # 








指令 信号 ， 内 部 采 月 








轨 的 西门 子 810 数控 系统 配置 的 就 是 这 个 系统 。 
日 速度、 电流 双 闭 环 控制 ， 


PWM 调节 。6SC610 系列 产品 的 伺服 驱动 独立 组 成 系统 (不 与 主轴 驱动 一 体 )， 全 部 进 


细 























给 轴 共 用 整流 直流 电源 ， 控 制 模块 与 功率 驱动 模块 可 根据 机 床 需 要 选择 。 一 套 伺服 系 





统 最 多 可 以 安装 6 个 轴 的 控制 模块 和 驱动 模块 ， 输 入 电压 AC165SV， 直 流 母 线 电压 
240V，6 个 轴 的 最 大 功率 可 以 达到 40kW。 

西门 子 6SC610 交流 伺服 系统 总 体 结构 如 图 6-3 所 示 。 系 统 由 基本 框架 (包括 
安装 于 框架 内 的 整流 电源 、 直 流 电容 、 直 流 母 线 电 压 控 制 等 ) 、 控 制 模块 、 电 源 模 








块 、 功 率 模块 等 基本 模块 组 成 ， 进 线 通 常 需要 加 装 



































司 服 变压器 ， 各 组 件 的 功能 见 






















































































表 6-1。 
表 6-1 西门 子 6SC610 伺服 驱动 系统 的 主要 组 件 功能 
组 ” 件 功 能 
伺服 变压器 将 外 部 三 相交 流 380V 电压 变 为 伺服 驱动 所 需要 的 三 相交 流 165V 输入 电压 
整流 电源 将 三 相交 流 165V 输入 电压 变 为 DC240V 直流 母线 电压 
直流 电容 进行 直流 母线 电压 的 滤波 和 储存 电动 机 制 动 时 的 回馈 能 量 
当 电 动机 制 动 、 回 馈 能 量 超出 电容 器 的 负荷 能 力 时 ， 将 引起 直流 母线 电压 的 升 高 ， 
流 母 线 电压 控 通过 直流 电压 控制 模块 的 控制 ， 可 以 使 多 余 的 能 量 通过 放电 电阻 释放 。 根 据 驱动 装置 

















制 模块 (G10、G20) 


的 配置 不 同 ， 直 流 电压 控制 模块 有 G10 、G20 两 种 。G10 适用 于 
功率 0.3kW 以 下 的 驱动 系统 ; G20 适 上 





动 系统 














F 峰 值 功率 30kW 、 持 续 
上 于 峰值 功率 90kW 、 持 续 功 率 0.9kW 以 下 的 驱 





电源 模块 (G0) 


产生 控制 装置 所 需要 的 各 种 辅助 





与 数控 系统 进行 信号 交换 ( 如 使 能 信号 、 伺 





控制 





电压 并 对 各 种 电 有 
民 准 备 好 信号 等 ) 

















KE 信号 进行 监控 ， 此 外 还 负责 





控制 模块 
(NI1、 N2) 











模拟 量 ) ， 速 度 反馈 信号 来 自 伺服 
行 比较 ， 构 成 速度 环 ， 
与 功率 模块 检测 到 的 实际 电流 值 ， 





关 








产生 电流 























置 检测 器 的 位 置 ， 


行 三 相 电 流 的 














电动 机 内 置式 测速 发 





主要 完成 驱动 系统 的 速度 与 电流 调节 。 模 块 的 转速 给 定 指令 来 


























自 数 控 系 统 ( + 10V 
电机 。 两 者 在 速度 调节 器 上 进 








给 定 指令 信号 。 电 流 调节 器 根据 速度 调节 器 的 输出 


产生 占 空 


比 可 变 的 PWM 控制 信和 号， 并 根据 转子 位 




















分 配 。 一 个 控制 模块 最 多 可 以 安装 3 个 进 给 轴 的 控 








制 组 件 ， 每 个 机 箱 可 安装 2 个 挖 得 








6 个 伺服 进 给 轴 














模块 ， 














一 个 独立 的 进 给 驱动 机 箱 最 多 可 以 控制 





功率 模块 (A * * ) 























将 来 自 调节 器 的 PWM 控制 信号 进行 功率 放大 。 根 据 伺服 电动 机 的 不 同 ， 功 率 模块 


分 为 3A、8A、20A、30A、40A、70A 、80A 等 规格 。 在 结构 上 又 有 单 轴 、 双 轴 与 三 轴 


模块 之 分 
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图 6-3 西门子 6SC610 交流 伺服 系统 总 体 结构 
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惠 
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到 群 由 矣 浴 少 匡 浴 各 浪人 妊 于 站 
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6.2.2 西门 子 SIMODRIVE 610 交流 伺服 系统 的 工作 原理 


西门 子 6SC610 交流 模拟 系统 是 一 个 速度 、 电 流 双 闭环 的 交流 伺服 电动 机 控制 系 
统 ， 其 系统 结构 如 图 6-4 所 示 ， 其 速度 给 定 来 自 数控 系统 ( +10V 模拟 量 ) 。 




















速度 调节 电流 调节 脉 宽 调制 逆 变 器 三 相同 步 电动 机 


hse 上 >| 脉冲 
加 


. 
a 测速 发 电 
电流 实际 值 电流 厂 一 一 一 一 
COL 


转子 位 置 检测 器 





































































































速度 实际 电压 值 测速 = 
电压 一 


























图 6-4 西门 子 6SC610 交流 伺服 进 给 驱动 系统 结构 





图 6-5 是 西门 子 6SC610 交流 伺服 系统 的 工作 原理 框图 ， 驱 动 装置 主 回路 的 整流 二 
极 管 对 来 自 伺服 变压器 的 三 相 165V 交流 电压 进行 整流 ， 转 换 成 直流 240V 左右 的 直流 
母线 电压 。 直 流 母 线 电压 经 过 主 回 路 的 逆 变 大 功率 晶体 管 ， 转 换 为 三 相 伺服 电动 机 的 
电源 输出 。 

在 控制 回路 ， 来自 数控 系统 的 速度 指令 信号 ( +10V 模拟 量 ) 与 来 自体 服 电 动机 
内 装 测速 发 电机 的 实际 速度 反馈 信号 在 速度 调节 器 进行 比较 ， 产 生 速 度 误差 信号 。 速 
度 误差 信号 经 过 调节 器 的 比例 、 积 分 处 理 ， 产 生 电 流 给 定 指令 信和 号。 电流 指令 给 定 信 
导 与 来 自 电 动机 主 回路 的 实际 电流 测量 反馈 信号 进行 比较 后 ， 经 过 电流 调节 器 的 比例 、 
积分 处 理 ， 由 PWM 的 脉冲 形成 电路 产生 PWM 控制 信号 。PWM 控制 信号 与 来 自 电 动机 
内 装 的 实际 转子 位 置 检测 信号 在 换 向 控制 器 中 进行 处 理 后 ， 形 成 控制 主 回 路 逆 变 电路 
的 控制 信号 〈 以 上 是 在 控制 模块 中 进行 的 ) 。 从 而 通过 功率 模块 控制 伺服 电动 机 的 平稳 
运行 。 

在 控制 模块 上 可 以 通过 电位 器 对 速度 环 的 比例 、 积 分 参数 进行 调节 ， 通 过 设 定 开 
关 对 电流 环 的 比例 、 积 分 参数 进行 设 定 。 

伺服 系统 的 外 部 控制 除了 速度 给 定 信 和 号外， 通过 “速度 控制 使 能 ”、“ 脉 冲 使 能 ”、 
“驱动 使 能 ”等 外 部 控制 信号 ， 控 制 相应 调节 器 的 输出 。 此 外 ， 在 特殊 的 应 用 时 ， 电 流 
给 定 、 电 流 极限 等 也 可 以 通过 外 部 给 定 。 

6SC610 伺服 系统 工作 时 所 需 的 各 类 直流 电压 由 伺服 系统 内 部 直流 电源 产生 。 伺 服 
系统 通过 输出 端 给 出 准备 好 /故障 信号 ， 以 供 数控 系统 进行 检测 。 此 外 ， 电 动机 的 实际 
电流 、 过 载 、 过 热 信号 也 可 以 输出 到 外 部 ， 作 为 控制 所 用 。 
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图 6-5 西门子 6SC610 交流 伺服 系统 工作 原理 





6.2.3 西门 子 SIMODRIVE 610 交流 伺服 系统 的 连接 


1. 6SC610 系统 与 外 部 的 连接 

西门 子 SIMODRIVE 610 交流 伺服 系统 与 外 部 的 总 体 连 接 参 见 图 6-5。6SC610 伺服 
系统 与 外 部 的 连接 分 为 如 下 几 个 部 分 : 

(1) 输入 电源 的 连接 6SC610 系统 要 求 的 输入 电源 为 三 相交 流 165V， 所 以 通常 
配 有 伺服 变压器 。 人 允许 电压 波动 +10% 、- 15% ; 在 特殊 场合 可 以 直接 使 用 DC240V 
对 直流 母线 进行 供电 。 系 统 输入 电源 的 容量 决定 于 机 床 实际 使 用 伺服 电动 机 的 容量 。 
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控制 模块 根据 机 床 要 求 可 以 配置 单 轴 控 制 、 








按 ? 牛 | 
EN] 





在 一 个 机 箱 里 最 多 只 


空 制 6 个 进 给 轴 。 


别 为 N11、 
1) 速度 给 定 与 “使 能 信号 
数控 系统 的 “速度 给 定 模 拟 量 ” 


N12 、N13 人 





判 模块 的 连接 6SC610 系列 伺服 系统 的 控制 模块 安装 在 机 箱 左 侧 的 第 一 和 


4 能 安装 两 个 控制 模块 N1 和 N2 ， 所 以 一 个 控制 机 箱 最 














双 轴 控制 、 三 轴 控 制 规格 的 模块 ， 分 
模块 上 ) 或 N21 、N22、N23 (在 第 二 控制 模块 上 ) 。 




















连接 接口 X111/X121/X131。 这 个 输入 接口 一 般 连 接 


信号 和 “速度 控 


制 使 能 ”信号 。 这 个 接口 端子 的 功能 










































































见 表 6-2。 
表 6-2 西门 子 6SC610 伺服 驱动 系统 使 能 端子 功能 
序 号 端 子 号 功 能 

1 56/14 用 于 连接 速度 模拟 量 给 定 信 号 ， 一 般 为 -10 ~ +10V 模拟 量 输入 

Ges 用 于 连接 “速度 控制 使 能 ”信号 ， 当 将 9/65 连通 时 ， 伺 服 系统 认为 
使 能 信号 已 加 上 ， 可 以 进行 控制 了 

外 部 电流 极限 控制 输入 端 ， 外 部 电流 极限 可 以 通过 端子 96 上 外 加 的 

3 96 -15V 电 压 ， 通 过 改变 控制 模块 上 的 内 部 电阻 R31 、R54、R93 来 实现 。 
在 多 数 数控 机 床上 ， 不 使 用 这 个 端子 

了 积分 调节 器 闭锁 输入 ， 撤 销 速度 调节 器 的 “积分 ”环节 。 在 多 数 数控 
机 床上 ， 不 使 用 这 个 端子 

2) 测量 反馈 信号 接口 X311/X321/X331。 该 接口 连接 伺服 电动 机 的 “速度 反馈 ” 



















































































信号 ， 其 各 信号 含义 见 表 6-3。 这 个 接口 采用 插头 揪 接 的 方式 连接 ， 揪 头 连接 图 如 图 
6-6 所 示 。 
表 6-3 西门 子 6SC610 伺服 驱动 系统 测量 反馈 信号 含义 
插 脚 号 | 信号 代 含义 

1 R 输出 反馈 R 相 的 输入 

& S 给 出 反馈 S 相 的 输入 

3 T 给 出 反馈 了 相 的 输入 

4 MP 测速 反馈 的 公共 端 

5 屏蔽 线 

6 P15 提供 给 转子 位 置 检 测 元 件 的 +15V 电源 

7 RLG-R 转子 位 置 检测 元 件 的 R 相 输 入 

8 RLG-S 转子 位 置 检测 元 件 的 S 相 输入 

9 RLG-T 转子 位 置 检测 元 件 的 T 相 输入 

10 M 0V 

11 PTCA 来 自 伺服 电动 机 的 过 热 检 测 元 件 的 输入 A 

位 PTCB 来 自 伺 服 电动 机 的 过 热 检测 元 件 的 输入 B 
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6SC610 反 馈 接口 ( X311/X321/X331 ) 伺服 电动 机 测速 接口 
Ne 测速 电动 机 R du 
2 |， | 测速 电动 机 S i 
下 一 中 
4b 测速 电动 机 MP ! ds 
Sl 没有 指定 pa ds 
P15 i 4 
角度 编码 器 RR 3 ( 
i TR 1 9 
Bl 有 度 编码 器 S i dl 
ob 9 度 编 码 器 T ， a 
10 b ol” 
lb ! ! PIC( 电动 机 ) el gq 
12b | qd10 
wo 














Oa 











图 6-6 西门子 6SC610 系统 控制 模块 速度 反馈 接口 连接 








图 


3) 电流 给 定 与 电流 实际 值 输出 连接 接口 X411/X421/X431。 该 接口 在 接口 X111/ 


X121/X131 的 侧面 ， 








言 号 含义 见 表 6-4， 通 常 这 些 接口 不 使 用 。 
表 6-4 西门 子 6SC610 伺服 驱动 系统 接口 X411/X421/X431 信号 含义 




















































































































序 号 端 子 号 含 义 
1 24/8 用 于 连接 速度 辅助 给 定 信号 ， 一般 为 -10 ~ +10V 模拟 量 输入 
2 16 流 实际 值 输 出 信号 ， 最 大 为 +10V， 输 出 电阻 2kQ 
3 58 电流 给 定 输入 信和 号， 一 般 为 -10 ~ +10V 模拟 量 输入 
(3) 电源 模块 的 连接 6SC610 系列 伺服 系统 的 电源 模块 安装 于 机 箱 的 左 侧 第 三 位 
置 ， 电 源 模块 有 30kW 和 90kW 两 种 规格 。 下 面 介 绍 电源 模块 的 连接 : 
1) 辅助 电压 连接 接口 X111。 接 口 X111 各 端子 的 功能 见 表 6-5。 
表 6-5 6SC610 电源 模块 接口 X111 各 端子 功能 
序 号 | 端子 号 功 能 
| 伺服 系统 DC24V 辅助 电压 输出 ， 电 压 范围 为 +18 ~ +30V， 驱 动能 
为 24V/100mA 
2 45 伺服 系统 DC15V 辅助 电压 输出 ， 了 驱动 能 力 为 15V/10mA 
3 44 伺服 系统 DC -15V 辅助 电压 输出 ， 驱 动能 力 为 -15V/10mA 
了 0 伺服 系统 DC -24V 辅助 电压 输出 ， 电 压 范围 为 -18 ~ -30V， 了 驱动 能 
力 为 -24V/50mA 
5 15 0V 公共 端 
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( 续 ) 
序 号 | 端子 号 功 能 
6 R 故障 复位 输入 
外 部 辅助 电压 输入 ， 当 加 入 DC24V 后 ， 即 使 在 伺服 系统 断 电 的 情况 
下 ， 仍 然 能 够 保存 伺服 系统 的 故障 





2) 伺服 系统 “使 能 ”和 “准备 好 ”信号 接口 X121。 接 口 X121 各 端子 的 功能 见 
表 6-6。 
表 6-6 6SC610 电源 模块 接口 X121 各 端子 功能 































































































序 号 | 端子 号 功 能 
1 es 驱动 系统 “脉冲 使 能 ”信号 输入 ， 当 9/63 间 的 触 点 闭合 后 ， 伺 服 系 
统 各 进 给 轴 的 控制 回路 开始 工作 
5 本 驱动 系统 “驱动 使 能 ”信和 号 输入 ， 当 9/64 间 的 触 点 闭合 后 ， 伺 服 系 
统 各 进 给 轴 的 调节 器 开始 工作 
3 19 伺服 系统 “使 能 ” 端 辅助 电压 0V 
伺服 系统 “准备 好 ”信号 触 点 输出 ，“ 常 闭 ” 触 点 ， 驱 动能 力 为 
4 74/73.1 本 
AC250V/5A 或 DC30V/5A 
伺服 系统 “准备 好 ”信号 触 点 输出 ，“ 常 开 ” 触 点 ， 驱 动能 力 为 
5 72773.2 
AC250V/5A 或 DC30V/5A 
3) 内 部 参考 0V 连接 端子 X131。 用 于 连接 0V 的 公共 线 ， 与 数控 系统 的 0V 相连 。 








(4) 功率 放大 模块 的 连接 
1) 直流 母线 连接 端子 P200/M200。 直 流 母 线 连 接 端 子 P200/M200 与 驱动 装置 的 直 























流 母 线 连接 。 
2) 输出 电源 的 连接 。 端 子 L1/1L2/13 连接 伺服 电动 机 的 电 枢 ， 为 伺服 电动 机 提供 
电源 。 





对 于 多 轴 驱 动 模块 ， 输 出 电源 连接 如 下 : 
1L1/112/113: 连接 第 一 轴 伺 服 电动 机 的 电 枢 ; 
2L1/Z2L2Z2L3: 连接 第 二 轴 伺 服 电动 机 的 电 枢 ; 
3L1/312/313: 连接 第 三 轴 伺 服 电动 机 的 电 枢 。 
2. 6SC610 伺服 系统 内 部 连接 
6SC610 伺服 系统 内 部 连接 主要 有 直流 母线 的 连接 、 各 驱动 轴 控 制 电缆 连接 等 。 另 
外 ，N1 模块 〈 第 一 槽 ) 、N2 模块 〈 第 二 槽 ) 和 G0 模块 〈 第 三 槽 ) 是 按照 固定 位 置 搬 
接 到 机 架 总 线 槽 上 的 。 
6.2.4 西门 子 SIMODRIVE 610 交流 伺服 系统 的 参数 调整 与 设 定 
6SC610 伺服 系统 每 个 伺服 轴 都 有 4 个 电位 器 和 10 个 设 定 开关 来 调整 和 设 定 系统 参 
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数 ， 如 图 6-7 所 示 。4 个 

















主要 设 定 电流 环 的 参数 。 下 面 详细 加 以 介绍 。 











在 6SC610 控 












































电位 器 用 来 调整 速度 环 的 参数 ， 使 速度 环 达 到 最 佳 ， 设 定 开关 














R120 一 一 一 漂移 补偿 
R111 一 一 一 测速 反馈 调整 
R125 一 一 一 一 速度 调节 器 的 Kp 
R135 一 一 一 一 速度 调节 器 的 Tn 
S1| 国 [ 1 ”电动 机 旋转 方向 设 定 

CC 2 

mm | 电流 极限 设 定 

| | $ 

| 6 

| 了 申 济 调 节 8 BY ms 

6 | 电流 调节 器 Kp 设 定 
CC 9 
CC 10 




















图 6-7 Nl 控制 模块 上 的 调节 电位 器 与 设 定 $ 开关 示意 图 
1. 6SC610 系统 速度 环 的 参数 调整 








判 模块 上 安装 有 参数 模块 ， 参 数 模块 上 的 一 些 电 位 器 作为 调整 之 用 。 


每 个 轴 有 4 个 电位 器 ， 如 图 6-7 所 示 是 为 N1 板 第 一 轴 的 电位 器 和 设 定 开关 位 置 示 意图 。 
这 些 电 位 器 分 别 为 漂移 补偿 ( Offset) 、 测 速 反馈 调整 (Tacho) 、 速 度 增 益 调整 ( Kp)、 
积分 时 间 调 整 (Tn) ， 其 作用 见 表 6-7。 


表 6-7 6SC610 系统 速度 环 参数 调整 电位 器 功能 





































































































序 号 | 符 号 电 位 器 作 描 述 
R120 (1、4 轴 ) 用 于 补偿 速度 漂移 ， 当 数控 系统 出 现 位置 偏 
1 Offset R220 (2、5 轴 ) 漂移 补偿 移 超出 等 故障 时 ， 可 以 调整 这 个 电位 器 ， 补 偿 
R320 (3、6 轴 ) 相应 轴 的 漂移 。 调 整 范围 为 +30mV 
于 油 丈 电动 机 转速 全 得 进 维 逊 度 听闻 这 
二 全 条 红 由 坊 作 日 外 
2 Tach R211 (2、5 轴 测速 反馈 调整 人 人 
由 澡 速 反 法 光 整 | 以 通过 调节 这 个 电位 器 排除 故障 。 电 位 器 对 测 
速 反馈 电压 的 调整 范围 为 70% ~ 120% 
R125 (1、4 轴 ) 用 于 调整 伺服 系统 速度 调节 器 的 比例 增益 ， 
3 Kp R225 (2、5 轴 ) | 速度 增益 调整 | 改善 动态 性 能 。 电 位 器 对 增益 的 调整 范围 
R325 (3、6 轴 ) 为 4 ~ 56 
R135 (1、4 轴 ) 用 于 调整 伺服 系统 速度 调节 器 的 积分 时 间 ， 
4 Tn R235 (2、5 轴 ) | 积分 时 间 调 整 | 改善 动态 性 能 。 电 位 器 对 时 间 的 调整 范围 为 
R335 (3 、6 轴 ) 2.5 ~37. Sms 

















2. 用 设 定 开 关 设 定 伺 服 系统 参数 
在 控制 模块 NI (N2) 上 每 个 轴 都 安装 一 组 10 个 设 定 开关 (如 图 6-7 所 示 ) ， 作 为 
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电动 机 旋转 方向 和 电流 调节 髓 的 设 定 。 各 个 开关 的 功能 如 下 : 

1) Sl.1 设 定 伺服 电动 机 的 旋转 方向 。 

2) S1.2 ~S1.5 设 定 驱 动 模块 的 电流 极限 。 

3) S1.6 ~S1.9 设 定 驱 动 装 置 电流 调节 融 的 比例 增益 。 

4) S1. 10 设 定 “ON” 时， 驱动 装置 的 速度 调节 需 无 效 ， 驱 动 装置 成 为 电流 调节 器 。 

Sl.2~Sl.5 和 S1.6~S1.9 的 设 定 需 要 根据 驱动 功率 模块 和 伺服 电动 机 的 型 号 进行 
设 定 ， 当 设置 不 当时 , 会 引起 驱动 装置 报警 。 表 6-8 是 常用 功率 模块 与 伺服 电动 机 的 
开关 设 定 状态 表 。 

表 6-8 6SC610 驱动 装置 电流 极限 与 电流 环 增益 的 设 定 状态 表 






























































































































































伺服 电动 机 电流 极限 电流 控制 器 

功率 模块 型 号 |pR |[ 电 动机 转 短 /N 。m] 关 号 开关 号 Kp 
/ [转速 / (xmin)]| 2 |31415 | 一 617|8 9| (0 

A18/ A28/A38 | 5064-0ACOl 4. 5/2000 Olololol160 jxlolx|lol45 
A18/ A28/A38 | 5070-0ACOl 3/2000 Olololol160 jxlolx|lol45 
A20 5064-0ACO1 4. 5/2000 oljxlolol272 |xlxlolxls0 
A20 5064-0AFO1 4. 5/3000 olololola4o jxlolxlol45 
A20 5064-0AGO1 4. 5/4000 Olololo|l400 jxlxlolola25 
A20 5066-0ACO1 6. 5/2000 Olololo|l400 jxlxlolxl1s0 
A20 5066-0AFO1 6. 5/3000 Olololo|l40 ljololxlol40 
A20 5066-0AGO1 6. 6/4000 Olololo|l40 ljolxlolol2o0 

A20 5072-0ACO1 10/2000 Olololo|l400 jxlxlolxl1s0 
A30 5072-0ACO1 10/2000 oliololol6oo lolx|x x|1.0 
A30 5072-0AFO1 10/3000 Oiliololol6oo jxlolxlol45 
A30 5074-0ACO1 14/2000 Ololololg60o jxlolx|lol45 

A30 5074-0AFO1 14/3000 ololololkoo |jolxlolol2o0 
A30 5076-0ACO1 18/2000 ololololkoo |jolxlolol2o0 
A40 5074-0ACO1 14/2000 Olololo|l gs.0 jxlxlolxls0 
A40 5074-0AFO1 14/3000 ololololsoo ljololxlol40 
A40 5076-0ACO1 18/2000 Oiliolololsgsoo jxlolxlol45 
A40 5076-0AFO1 18/3000 Olololo|l gs.0 jxlxlolola25 
A40 5102-0ACO1 27/2000 Oiliolololsgsoo jxlolxlol45 

A70 5076-0ACO1 18/2000 x|lololol1.o|lx|xlolx|8.0 
A70 5076-0AFO1 18/3000 Oiliolololloo jxlolxlol45 

A70 5102-0ACO1 27/2000 Olololol1u.0lolx|x x|1.0 
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( 续 ) 

伺服 电动 机 电流 极限 电流 控制 器 

功率 模块 型 号 动机 转 矩 ZN . m 关 号 关 号 

功率 模块 型 号 二 [电动 机 转 短 /N ] 关 下 开关 号 Kp 
/ [转速 (wmin)] | 2 |3 1415 61718 (7) 
A70 5102-0AF0O1 27/3000 Ololololl4o ,x0O|lx|.0O|4.5 
A70 5106-0ACO1 45/2000 Ololololl4o | xlo|lx1o|14.5 












































注 : 表 中 x 代表 “ON” 位 置 ，O 代 表 “OFF” 位 置 。 


6. 2.5 西门子 SIMODRIVE 610 交流 伺服 系统 的 故障 检修 


6SC610 驱动 装置 具有 故障 自 诊断 功能 ， 发 现 问题 后 可 以 通过 状态 指示 灯 指 示 故 障 





状态 ， 并 通过 连接 端子 将 故障 信号 和 输出， 通知 数控 系统 。 昌 




















出 











源 模块 有 4 个 指示 灯 ， 驱 动 控制 模块 每 个 轴 都 有 4 个 指示 灯 ，|x OOR 凶 
在 系统 出 现 故障 时 ， 通 常 这 些 指示 灯 指 示 一 些 故障 状态 。 另 |w OOT 多 
外 ， 每 个 轴 还 有 6 个 测试 端子 可 以 在 线 讽 


在 6SC610 系统 故障 检修 时 ， 要 注意 这 些 报警 指示 灯 的 显示 和 


对 系统 状态 的 检查 。 

















1. 6SC610 系统 的 状态 检测 


6SC610 系统 的 探 人 





上 


判 模块 NI (N2) 上 每 个 轴 都 有 6 个 测 








j 试 驱动 装置 的 状态 。|M5O O xz @ 























试 端子 ， 通 过 这 些 测试 端子 很 容易 就 可 以 测量 系统 的 一 些 运 va 


行 状况 。 其 测试 端子 的 位 置 如 图 6-8 所 示 。 各 测试 端子 功能 


图 6-8 NI1 模块 上 的 测试 


























见 表 6-9。 端子 和 指示 灯 示 意图 
表 6-9 NI1 控制 模块 测试 端子 功能 
序 号 测试 点 代号 功 能 
1 X 转速 实际 值 
2 R 转速 设 定 值 
3 W 电流 实际 值 
4 T 电流 给 定 值 
5 NZ 经 测试 孔 接 入 辅助 设 定 值 输入 (例如 电池 盒 ) 
6 M15 地 线 








2. 6SC610 系统 的 故障 显示 
6SC610 系统 在 控制 模块 和 电源 模块 上 都 有 报警 指示 灯 ， 在 系统 出 现 故障 时 可 以 首 


先 通过 检查 报警 灯 的 显示 情况 诊断 故障 。 图 6-8 指示 控制 模块 N1 (N2) 上 第 




















报警 





灯 的 位 置 ， 表 6-10 给 出 这 些 报警 灯 的 报警 含义 。 
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表 6-10 ”NI 模块 报警 灯 含 义 























序 号 报 警 灯 号 报警 含义 
1 V1 (第 一 轴 ) 、V5 (第 二 轴 ) 、V9 (第 三 轴 ) 测速 反馈 报警 
2 V2 (第 一 轴 ) 、V6 (第 二 轴 ) 、V10 (第 三 轴 ) 速度 调节 融 达 到 输出 极限 
3 V3 (第 一 轴 ) 、V7 (第 二 轴 ) 、V11 (第 三 轴 ) 驱动 装置 过 载 报警 (1 监控 ) 
4 V4 (第 一 轴 ) 、V8 (第 二 轴 ) 、V12 (第 三 轴 ) 伺服 电动 机 过 热 




















在 电源 模块 GO 上 有 4 个 报警 条 ， 自 上 而 下 为 V4、V3、V2、V1， 其 报警 含义 见 表 


表 6-11 G0 模块 报警 灯 含 义 























序 号 报警 灯 号 报警 含义 
1 V1 了 驱动 装置 发 生 故 障 ( 卫 故 障 ) 
2 V2 驱动 装置 +15V 辅助 电源 故障 
3 V3 直流 母线 过 电压 
4 V4 驱动 装置 63/64 没有 加 使 能 信号 





3. 6SC610 伺服 系统 的 故障 诊断 与 检修 
表 6-12 给 出 了 6SC610 伺服 系统 一 些 故 障 的 现象 、 报 警号 、 含 义 及 可 能 原因 。 


表 6-12 西门 子 6SC610 伺服 系统 常见 故障 现象 、 报 警号 、 含 义 及 可 能 原因 






























































故障 现象 报警 显示 会 义 可 能 原因 
G0-V4 亮 端子 63 、64 无 使 1) 没 加 使 能 
其 他 灯 不 亮 a 2) R20、R21 未 接 通 
ee Se 1) 外 接 电源 熔断 器 烧 断 或 未 插入 
所 有 指示 灯 都 不 亮 a 
GO-V1 亮 1) 供电 电压 过 高 
+ 上 1SV 故障 ， 或 
G0-V2 亮 a a 2) 负载 惯性 过 大 
C0-V3 亮 3) 电流 极限 设 定 不 当 
给 定 信 号 已 G0-V1 亮 相应 轴 转 速 监控 | ”1) 测速 发 电机 故障 
加 ， 但 伺服 电 N*-V1AV5/V9 亮 电路 报警 2) 测速 反馈 电缆 故障 
动机 不 转 





1) 伺服 电动 机 电 枢 线 断 
2) 机 械 负载 过 大 
3) 伺服 电动 机 与 驱动 装置 之 间 的 








G0-V1 亮 速度 调节 器 速度 | 电缆 连接 有 问题 
N*-V2/V6/V10 亮 达到 极限 4) 功率 模块 故障 
5) 调节 器 与 功率 模块 之 间 的 带 状 
电缆 有 故障 




















6) 伺服 电动 机 相 序 连接 不 正确 
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( 续 ) 
故障 现象 报警 显示 合 义 可 能 原因 
1) 负载 惯性 过 大 
本 _ 2) 电流 极限 与 电动 机 不 匹配 
_V1] 总 流 母 组 
.于 于 Le | 3) 电动 机 转速 超过 笑 定 转 和 
人 4) 电压 限制 器 电阻 过 载 
5) 垂直 轴 重 力 平衡 系统 有 问题 
电动 机 运行 中 断 CO-V1 亮 加 速 或 反 转 时 间 超 | ”1) 电流 极限 设 定 值 太 低 
N*-V2/V6/V10 亮 过 极限 值 (200ms) 2) 负载 惯性 过 大 
G0-V1 亮 a 1) 力矩 太 大 ， 加 /减速 太 频 繁 
N*-V3/V7/V11 亮 Wt. 监控 或 电动 机 2) 伺服 电动 机 有 问题 
N*-V4/V8/V12 亮 3) 切削 力 太 大 
1) 伺服 电动 机 问题 
We 2) 转速 调节 器 的 增益 太 低 (调整 
相应 电位 器 R125/R225/R325 ) 
稳 ， 宕 位 不光 3) 屏 项 线 或 “地 线 ”有 问题 ， 引 
起 干扰 
F10/F110/F310 烧 断 功率 模块 有 问题 
熔断 器 烧 断 p247 嵌 断 电源 和 监控 系统 或 直流 电压 限制 
下 器 0.3/30kW (G10) 有 问题 











注 : * 代表 数字 1、2。 


6.3 西门 子 SIMODRIVE 611A 系列 交流 模拟 伺服 系统 的 
检修 


6.3.1 概述 


SIMODRIVE 611A 系列 伺服 系统 是 SIEMENS 公司 继 6SC610 系统 之 后 推出 的 交流 模 
拟 伺 服 进 给 驱动 和 主轴 驱动 一 体 化 的 产品 。 

611A 系统 采用 模块 化 结构 ， 伺 服 驱动 与 主轴 驱动 公用 电源 模块 ， 模 块 与 模块 、 进 
给 驱动 右 与 主轴 驱动 器 之 间 通 过 设备 总 线 连接 。 在 611A 系统 中 ， 电 源 模块 通常 只 有 一 
个 ， 容 量 可 以 根据 需要 选择 ， 主 轴 与 进 给 驱动 模块 可 以 安装 多 个 。 各 组 成 模块 共用 直 
流 母 线 ， 主 轴 模 块 上 有 显示 器 ， 通 过 数码 显示 工作 状态 ， 还 可 以 配合 按键 进行 数据 
设 定 。 

611A 系统 的 电源 模块 可 以 直接 与 交流 三 相 380V/400V/415V、 频 率 为 50Hz 或 60Hz 
的 电网 相连 ， 但 为 了 提高 可 靠 性 ， 主 回路 也 可 以 加 伺服 变压器 或 电源 进 线 滤波 电抗 器 。 
611A 系统 的 直流 母线 电压 为 600V 或 625V。 

611A 系统 的 进 给 驱动 模块 分 为 “ 单 轴 驱动 ”型 和 “ 双 轴 驱动 ”型 两 种 基本 的 结构 
形式 。 在 结构 上 ， 进 给 驱动 模块 又 分 为 调节 器 模块 和 功率 驱动 模块 两 个 部 分 ， 调 节 器 
模块 一 般 可 以 通用 ， 在 检修 过 程 中 可 以 互 换 ; 功率 驱动 模块 根据 功率 可 有 多 种 类 型 。 
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6.3.2 SIMODRIVE 611A 系列 伺服 系统 的 基本 构成 


图 6-9 是 611A 系列 伺服 驱动 系统 结构 示意 图 。 它 是 由 一 个 电源 模块 、 一 个 主轴 驱 
动 模 块 、 一 个 双 轴 了 驱动 模块 、 一 个 单 轴 驱 动 模块 的 三 轴 ( 带 一 个 主轴 ) 构成 的 系统 。 


电源 模块 主轴 驱动 模块 双 轴 驱动 模块 单 轴 驱动 模块 


0 oo 
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图 6-9 611A 系列 伺服 驱动 系统 结构 示意 图 
611A 系列 伺服 驱动 系统 的 基本 构成 及 功能 见 表 6-13 。 
表 6-13 西门 子 611A 系列 伺服 驱动 系统 的 基本 构成 及 功能 
组 成 部 分 功 能 


主 回路 采用 了 二 极 管 不 可 控 整 流 电路 ， 电源 模块 由 整流 电抗 如 (有 内 置式 和 
非 受 控 | 流 母 线 控制 回路 可 以 通过 制 动 电阻 释放 因 电 | 外 置式 两 种 ) 、 整 流 模块 、 预 充电 电路 、 





























































































































































































































电源 模块 | 动机 制 动 、 电 源 电压 波动 产生 的 能 量 ， 保 持 | 制 动 电阻 ， 以 及 相应 的 主 接触 器 、 检 测 、 
前 (UE) 直流 母线 电压 基本 不 变 ， 因 此 适用 于 小 功率 ，| 监控 等 电路 组 成 
源 特别 是 制 动 能 量 较 小 的 场合 具有 预 充 电 控制 和 浪 涌 电流 限制 电路 ， 
站 预 充电 完成 后 自动 闭合 主 哲 
块 i 主 回 路 采用 晶体 管 可 控 整 流 电路 ， 整 流下 斋 充 完成 后 3 国 人 二 
可 控 电 源 Rs ，| 提供 DC600V/625V 直流 母线 电压 
人 路 也 采用 了 PWM 控制 ， 可 以 通过 再 生 制 动 的 Sse es ee 
模块 方式 将 直流 母线 上 的 能 量 回馈 已 网， 因此 适 监控 电路 监控 直流 母线 电压 、 辅 助 控 
(IR) 人 5 二 | 制 电源 +15V、+5V 电源 ， 以 及 对 电源 


























es 次 动 频 龟 可 局 能 量 内 场合 
用 于 大 功率 、 制 动 频繁 、 回 馈 能 量 大 的 场合 电压 过 高 、 过 低 、 缺 相 的 监控 
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( 续 ) 
组 成 部 分 功 能 


伺服 驱动 模块 由 控制 板 和 功率 驱动 板 组 成 。 控 制 板 插 在 功率 驱动 板 上 ， 进 行 速度 调节 、 

电流 调节 、 使 能 控制 ， 对 伺服 驱动 部 分 进行 监控 。 功 率 驱 动 板 主要 由 逆 变 (功率 放大 ) 

电路 组 成 

伺服 驱动 模块 | ”伺服 驱动 模块 分 为 单 轴 驱 动 和 双 轴 驱动 两 种 基本 类 型 
控制 模块 的 速度 调节 器 的 速度 漂移 补偿 〈Drift Offset) 、 比 例 增益 〈Kp) 、 积 分 时 间 

(Tn) 及 测速 反馈 电压 〈Tacho) 通过 安装 在 模块 表面 上 的 电位 器 分 别 进行 调整 

电流 调节 器 的 比例 增益 、 电 流 极限 等 参数 通过 控制 板 上 的 设 定 开 关 进 行 设 定 



















































































主轴 驱动 模块 主轴 了 驱动 部 分 也 是 由 控制 板 和 功率 驱动 板 组 成 ， 可 以 与 西门 子 的 1PH6、1PH4、1PH2 
2 主轴 电动 机 配套 ， 构 成 交流 主轴 驱动 系统 








6.3.3 SIMODRIVE 611A 系列 伺服 系统 的 连接 


1. 内 部 连接 

611A 系列 伺服 系统 内 部 连接 由 两 个 总 线 组 成 : 一 个 为 直流 电源 DC600V/625V 直 
流 母 线 ， 由 电源 模块 输出 ， 通 过 西门 子 专用 铜 排 连接 到 主轴 功率 驱动 板 和 伺服 功率 驱 
动 板 上 ; 男 一 个 为 设备 总 线 ， 也 是 由 电源 模块 输出 ， 通 过 西门 子 专 用 总 线 连接 器 连接 
到 主轴 驱动 控制 板 和 伺服 驱动 控制 板 上 。 

2. 外 部 连接 

(1) 电源 模块 的 连接 611A 电源 模块 与 外 部 的 连接 端子 参考 图 6-10。 

1) 输入 电源 的 连接 。611A 系列 伺服 系统 要 求 的 输入 电源 为 三 相 400V/415V， 允 
许 电 压 波 动 为 +10% 。 三 相 输 入 电源 可 以 直接 、 或 者 为 了 提高 系统 可 靠 性 通过 伺服 变 
压 器 或 滤波 电抗 器 连接 到 电源 模块 的 主 电 源 连 接 端子 U1/V1AW1l1 上 。 

2) 使 能 信号 连接 。 使 能 信号 连接 是 通过 端子 排 X121 进行 连接 的 ， 信 和 号 含义 见 表 
6-14。 



















































































表 6-14 611A 电源 模块 使 能 信号 连接 端子 排 X121 信号 含义 

































































序 号 端子 号 含义 

1 9/63 同 服 驱 动 电源 模块 “脉冲 使 能 ”输入 信号 ， 当 9/63 接 通 时 ， 驱 动 装 
置 各 驱动 控制 模块 的 控制 回路 开始 工作 

2 9/64 司 服 驱动 电源 模块 “驱动 使 能 ”输入 信号 ， 当 9/64 接 通 时 ， 驱 动 装 
置 各 驱动 控制 模块 的 调节 器 开始 工作 

源 模块 过 电流 触 点 输出 .1 为 党 : 为 党 驱 

3 5 3/ 205 1 电源 模块 过 电流 触 点 输出 (5.3/5. 1 为 常 闭 ，5. 2/5. 1 为 常 开 ) ， 驱 动 
能 力 为 DC50V/500mA 

4 9 司 服 驱 动 电源 模块 “使 能 ” 端 辅 助 输出 电压 +24V 

5 19 司 服 系统 “使 能 ” 端 辅 助 电压 0V 
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[AS 引 X172 


0 Spp |@@| 5V FAULT 
报警 指示 灯 一 一 | [Ext |@@| Unit |ENABLE 
2 人 和 |@®| Uzk>> |FAULT 


M500 | 一 设备 总 线 


引 P500 
辅助 电源 li X181 X151 一 一 











































































































主 电源 连接 端子 一 |UwTw 加 
图 6-10 611A 电源 模块 与 外 部 的 连接 端子 示意 图 


3) 伺服 驱动 “准备 好 /故障 ”信号 连接 。 伺服 驱动 “准备 好 /故障 ”信号 
子 排 X111 输出 的 ， 信 号 含义 见 表 6-15。 
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表 6-15 611A 电源 模块 端子 排 X111 输出 信号 








序 号 | 端子 号 育 ”六 
伺服 驱动 “准备 好 ”信号 ， 触 点 输出 为 “ 常 闭 ” 触 点 ， 驱 动能 力 为 
1 74/73.2 
AC250V/2A 或 DC50V/2A 
伺服 驱动 “准备 好 ”信号 ， 触 点 输出 为 “ 常 开 ” 触 点 ， 驱 动能 力 为 
2 72/73.1 








AC250V/2A 或 DC50V/2A 














4) 辅助 电压 输出 端 。 辅 助 电压 输出 通过 端子 排 X141 连接 ， 信 和 号 含义 见 表 6-16。 
表 6-16 611A 电源 模块 端子 排 X141 输出 信号 含义 







































































序 号 端 子 号 含 义 
1 5 司 服 系统 DC24V 辅助 电压 输出 ， 电 压 范 围 为 20.4 ~28. 8V， 驱 动能 
为 24V/50mA 
2 45 司 服 系统 DC15V 辅助 电压 输出 ， 驱 动能 力 为 15V/10mA 
3 44 司 服 系统 DC - 15V 辅助 电压 输出 ， 了 驱动 能 力 为 -15V/10mA 
司 服 系统 DC -24V 辅助 电压 输出 ， 电 压 范围 为 -28.8 ~ -20.4V， 驱 
4 10 
动能 力 为 -24V/50mA 
5 15 0V 公共 端 
6 有 故障 复位 输入 ， 当 R 与 端子 15 间 连 通 时 伺服 驱动 装置 故障 复位 











5) 主 回路 输出 /控制 的 连接 。 主 回路 输出 /控制 是 通过 端子 排 X161 连接 的 ， 信 号 
含义 见 表 6-17。 
表 6-17 611A 电源 模块 端子 排 X161 信和 号 含义 
































































































































序 号 端子 号 含义 

1 9 司 服 驱 动 装置 电源 模块 “使 能 ” 端 辅 助 电压 +24V 连接 端子 

5 电源 模块 调整 与 正常 工作 转换 信号 (正常 使 用 时 一 般 与 9 号 端子 短 
接 ， 将 电源 模块 设 为 正常 工作 状态 ) 

3 48 电源 模块 接触 器 控制 端 

4 111 主 回路 接触 絮 辅 助 触 点 公共 端 

a 主 回 路 接触 器 辅助 触 点 常 闭 触 点 连接 端 ， 与 111 配合 使 用 。 驱 动能 
为 AC250V/2A 或 DC50V/2A (注意 : 有 部 分 电源 模块 213 端 无 作用 ) 

ji 主 回 路 接触 器 辅助 触 点 常 开 触 点 连接 端 ， 与 111 配合 使 用 。 了 驱动 能 力 
为 AC250V/2A 或 DC50V/2A 











6) 预 充电 控制 的 连接 。 预 充电 控制 是 通过 端子 排 X171 连接 的 。 通 常 连接 端子 
NS1ANS2 直接 短 接 ， 当 NS1/NS2 断 开 时 ,电源 模块 内 部 的 直流 母线 预 充电 回路 的 接触 
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器 将 无 法 接 通 ， 预 充电 回路 不 能 工作 ， 伺 服装 置 也 无 法 正常 启动 。 在 检修 过 程 中 要 注 
意 检 查 它 们 的 连接 。 

7) 启动 、 禁 止 信号 的 连接 。 启 动 、 禁 止 信号 是 通过 端子 排 X172 连接 的 。 该 端子 
排 的 连接 端子 AS1/AS2 为 电源 模块 内 部 “ 篆 闭 ” 触 点 输出 ， 触 点 受 “ 调 整 与 正常 工作 
转换 ”信号 112 的 控制 ， 可 以 作为 外 部 安全 电路 的 “ 互 锁 ”信和 号 使 用 。AS1/AS2 的 驱 
动能 力 为 AC250V/1A 或 DC50V/2A。 

8) 辅助 电源 的 连接 。 辅 助 电源 是 通过 端子 排 X181 连接 的 。 信 和 号 含义 见 表 
6-18。 




































































表 6-18 611A 电源 模块 端子 排 X181 信和 号 含义 
























































序 号 端子 号 含 义 
1 M500/P500 直流 母线 电源 辅助 供给 ， 一 般 不 使 用 
主 回路 电源 输出 端 。 在 电源 模块 内 部 与 主 电 源 输入 U1AV1AW1 直接 
2 1U1/1V1/1W!1 连接 。 在 实际 应 用 中 ， 一 般 直 接连 接 到 1U1/1V1/1W1 端子 上 ， 作 为 
电源 控制 回路 的 电源 输入 
3 2U1/2V1/2W1 电源 模块 控制 电源 输入 端 ， 通 常 与 1U1/1V1/1W1 端子 直接 连接 


























9) 驱动 装置 设备 总 线 连接 。 了 驱动 装置 设备 总 线 接口 X351 通过 西门 子 专用 设备 总 
线 连接 器 连接 到 下 一 个 模块 (通常 为 主轴 驱动 模块 ) 的 总 线 连接 端子 X151 上 。 这 是 内 
部 总 线 ， 属 于 内 部 连接 。 

(2) 伺服 驱动 模块 的 连接 ”本 节 以 双 轴 了 驱动 模块 为 例 ， 介 绍 其 信号 的 连接 ， 连 接 
参见 图 6-11 。 对 于 单 轴 驱 动 模块 ， 只 有 第 一 轴 的 连接 端子 。 下 面 介 绍 伺服 驱动 模块 的 
连接 。 

1) 驱动 模块 的 “使 能 ”连接 。 驱 动 模块 的 “使 能 ”是 端子 排 X321 连接 的 。 
信号 含义 见 表 6-19。 

表 6-19 611A 进 给 驱动 模块 端子 排 X321 信号 含义 


序 号 端 子 号 含 义 























伺服 驱动 装置 伺服 驱动 “脉冲 使 能 ”信和 号 输入 ， 通 常 连接 外 部 常 开 触 
1 9/663 点 。 当 9/663 间 的 触 点 闭合 时 ， 驱动 模块 的 控制 回路 开始 工作 ， 这 个 控 
制 信号 对 该 模块 上 的 两 个 轴 都 有 效 











AS1/AS2 是 驱动 模块 内 部 的 “ 常 闭 ” 触 点 输出 ， 触 点 受 “ 脉 冲 使 能 
及 AS1/AS2 输入 端 663 的 控制 ， 可 以 作为 外 部 安全 电路 的 “ 互 锁 ”信和 号 使 用 。AS17/ 
AS2 的 驱动 能 力 为 AC250V/1A 或 DC30V/2A 


























\ A 


过 站 








2) 速度 给 定 与 “速度 控制 使 能 ”信号 的 连接 。 速 度 给 定 与 “使 能 ”信号 是 通 
子 排 X331 (第 一 轴 ) . X332 (第 二 轴 ) 连接 的 。 信 号 含义 见 表 6-20。 
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图 6-11 611A 伺服 驱动 模块 连接 端子 示意 图 
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表 6-20 611A 伺服 驱动 模块 给 定 信号 端子 排 信 号 含义 
序 号 | 端子 号 | 端子 排 号 含义 

该 模块 第 一 轴 速 度 给 定 信 号 输入 端子 ， 一 般 为 -10 ~ +10V 

1 56.1/14.1 X331 
的 模拟 量 输 入 
该 模块 第 二 轴 速 度 给 定 信 号 输入 端子 ， 一 般 为 -10 ~ 

5 Ge 3 ene 轴 速 度 给 定 信 号 输入 端子 ,一般 为 -10 ~ +10V 
的 模拟 量 输入 
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( 续 ) 
序 号 | 端子 号 | 端子 排 号 含义 
该 模块 第 一 轴 “ 速 度 控制 使 能 ”信号 的 输入 端子 当 9v 
9/65.1 393] 该 模 块 轴 还 度 控制 使 信号 的 入 端子 ， 当 
65. 1 间 的 触 点 闭合 时 ， 速 度 控 制 回路 开始 工作 
该 模块 第 二 轴 “ 速 度 控 制 使 能 ”信和 号 的 输入 端子 ， 当 9/ 
4 9/65.2 X332 加 于 各 re Dl a 
65.2 间 的 触 点 闭合 时 ， 速 度 控 制 回路 开始 工作 
5 9/22.1 X331 该 模块 第 一 轴 速 度 调节 与 电流 调节 选择 。 一 般 不 使 
6 9/22.2 X332 该 模块 第 二 轴 速 度 调节 与 电流 调节 选择 。 一 般 不 使 
























































3) 测速 反馈 信和 号 输入 接口 。 测 速 反馈 信号 是 通过 接口 X311/X312 接 和 的。 通常 
直接 连接 伺服 电动 机 的 “速度 反馈 ”信号 ,采用 插头 连接 ， 各 “插脚 ”号 见 表 6-21。 



































































































































表 6-21 611A 进 给 驱动 模块 测试 反馈 信号 含义 及 插脚 号 
搬 脚 号 | 信号 代号 含义 伺服 电动 机 反馈 插脚 号 

1 Shield 屏蔽 线 

2 0V 5 脚 

3 ( 空 ) 

4 P15 提供 给 转子 位 置 检测 元 件 的 +15V 电源 4 脚 

5 RLG-T 转子 位 置 检测 元 件 的 T 相 输入 2 脚 

6 RLG-R 转子 位 置 检测 元 件 的 R 相 输入 3 脚 

7 显 输出 反馈 T 相 的 输入 7 脚 

8 R 输出 反馈 R 相 的 输入 11 脚 

9 Shield 屏蔽 线 

10 ( 室 》 

11 PTCA 来 自 伺 服 电动 机 的 过 热 检测 元 件 的 输入 A 9 脚 

12 PTCB 来 自 伺 服 电动 机 的 过 热 检测 元 件 的 输入 B 10 脚 

13 RLG-S 转子 位 置 检测 元 件 的 S 相 输入 1 脚 

14 M 0V 

15 S 输出 反馈 S 相 的 输入 12 脚 
4) 伺服 电动 机 电 枢 的 连接 。 体 服 电 动机 电 枢 是 通过 驱动 模块 下 部 的 插头 连接 的 。 

在 安装 、 调 试 、 检 修 时 ， 一定 要 注意 以 下 两 点 : 

















Q 确定 伺服 驱动 模块 的 输出 U2AV2/W2 与 伺服 电动 机 的 UAVAW 一 一 对 应 ， 防 止 
伺服 电动 机 “ 相 序 ” 接 错 ， 使 伺服 系统 不 能 正常 运行 。 

@) 双 轴 驱动 模块 的 两 个 电动 机 输出 不 要 搞 混 。 

5) 设备 总 线 连接 。 设 备 总 线 属于 内 部 连接 ， 从 电源 模块 来 的 设备 总 线 连 接 到 接口 
X351 上 ， 如 果 下 面 还 有 模块 ， 通 过 转 接 插 头 接 到 下 一 个 模块 。 
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6) 直流 母线 连接 。 通 过 西门 子 专用 铜 排 与 上 一 个 模块 的 直流 母线 相连 。 
6.3.4 SIMODRIVE 611A 系列 伺服 系统 的 参数 设 定 与 调整 


在 611A 系列 伺服 系统 的 各 模块 上 ， 有 一 些 供 功 能 选择 的 设 定 端子 、 设 定 开 关 和 调 
整 用 电位 器 ， 在 检修 时 要 对 这 些 设 定 进行 检查 、 核 对 。 

1. 电源 模块 的 设 定 

611A 系列 伺服 系统 电源 模块 的 设 定 开关 位 于 电源 模块 的 顶部 ， 通 过 一 组 6 位 〈 早 
期 的 电源 模块 为 4 位 ) 设 定 开关 (DIL) 51 设 定 电源 模块 的 基本 工作 状态 。 开 关 的 设 
定 功 能 见 表 6-22 。 
































表 6-22 611A 系列 伺服 系统 电源 模块 设 定 开 关 功 能 






























































































































































































































































序 ”号 | 开关 号 码 名 称 状 态 功 能 
ON 直流 母线 电压 为 DC600V 
1 S1.1 流 母 线 电 源 选 择 
OFF 直流 母线 电压 为 DC625V 
用 于 选择 电源 模块 端子 排 X111/74/73. 1/ 
准备 好 / 政 障 73. 2772 输出 信号 的 功能 
2 S1.2 i 
信号 选择 ON 输出 故障 信号 
OFF 输出 准备 好 信号 (标准 设 定 ) 
电源 模块 禁止 “再 生 制 动 ”。 对 于 LR 模 
ON 块 , “再 生 制 动 ” 无 效 ， 对 于 UE 模块 ， 制 动 
用 “脉冲 电阻 模块 ”无 效 
3 S1.3 再 生 制 动 选 择 下 
电源 模块 采用 “再 生 制 动 ” 方 式 。 对 于 JR 
OFF 模块 ,，“ 再 生 制 动 ”生效 ， 对 于 UE 模块 ， 制 
动用 “脉冲 电阻 模块 ”生效 (标准 设 定 ) 
ON 设 定 电源 模块 输入 电压 AC480V 
3 输入 电压 选择 设 定 电源 模块 输入 电压 AC415V (标准 设 
定 ) 
ee 本 流 母 线 电压 不 进行 自动 调整 ， 直 流 电压 值 
物 人 电压 先生 总 是 输入 电压 的 1. 35 信 
5 S1.5 (安装 在 后 期 a a 
1/R 电源 模块 上 ) OFF 直流 母线 | 动 调整 ， 电 压 值 决定 于 
S1.1 的 设 定 (标准 设 定 ) 
输入 电压 选择 器 ON 正弦 波 电 流 控制 生效 (标准 设 定 ) 
6 S1.6 (安装 在 后 期 
LR 电源 模块 上 ) OFF 方 波 电 流 控制 生效 














2. 伺服 驱动 模块 的 设 定 
(1) 测速 最 大 电压 的 设 定 ”根据 测速 反馈 电压 的 不 同 ，611A 系列 伺服 系统 驱动 模 
块 通过 设 定 开关 S1/S4 可 以 设 定 两 种 测速 反馈 最 大 电压 ， 有 具体 设 定 见 表 6-23 。 
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表 6-23 611A 系列 伺服 系统 驱动 模块 测速 电压 设 定 表 
序 号 | 开关 号 码 功 能 设 定 状态 含义 
加 第 一 轴 的 测速 反 ON 采用 最 大 输入 11 ~ 16. 5V 的 测速 反馈 
馈 最 大 电压 设 定 OFF 采用 最 大 输入 30 ~40V 的 测速 反馈 
第 二 轴 的 测速 反 ON 采用 最 大 输入 11 ~16.5V 的 测速 反馈 
馈 最 大 电压 设 定 OFF 采用 最 大 输入 30 ~40V 的 测速 反馈 





(2) 驱动 基本 参数 的 设 定 611A 系统 通过 














S27/S5 设 定 两 轴 的 基本 参数 。S2 对 应 第 一 
各 位 代表 的 意义 如 下 : 
S2. 1/S5. 1: 改变 














有 动机 的 旋转 方向 。 
S2. 2 ~ S2. 5/ S5. 2 ~ S5.5， 驱动 模块 的 
S2.6 ~ S2. 9/ S5.6 ~ S5.9: 驱动 模块 电流 调节 器 的 比例 增 














轴 ，S5 对 应 第 二 轴 ， 其 作用 相同 。 




















驱动 控制 模块 上 两 只 


电流 极限 设 定 。 





3 人 人 Dz 


贫 芭 正 。 


10 位 的 设 定 开 关 


设 定 开关 


S2. 10/S5.10: 为 “ON” 时 驱动 模块 的 速度 调节 器 无 效 ， 成 为 电流 调节 器 。 所 以 


正常 应 该 设 为 “OFF”。 


S2.2 ~ S2. 5/ S85.2 ~S5.5 和 S2.6 ~S2.9/ S5.6~S5.9: 需要 根据 驱动 模块 和 伺服 电 








动机 的 不 同 规格 进行 设 定 ， 当 设 定 不 正邦 


模块 与 伺服 电动 机 的 设 定 状态 表 。 














时 ， 引 起 伺服 系统 报警 。 表 6-24 是 常用 驱动 





















































表 6-24 611A 系列 伺服 系统 驱动 模块 电流 极限 与 增益 设 定 一 览 表 
伺服 电动 机 型 号 电流 极限 设 定 电流 控制 右 设 定 
驱动 模块 规格 [电动 机 转 矩 / (N .my) ] 开关 号 Ti 开关 号 

nh / [转速 / (min)] |2 131415 /A 16 7|8|9 i 

4/8A 5064-0AC71 4. 5/2000 DllOoIGIOI 8&0 |Olx|IO| x|7.5 
4/8A 5066-0AC71 6. 5/2000 OOI/O|lO|. 80 ixlolxlol45 
7.5/15A | 50640AC71 4. 5/2000 GxGlol wa olo|lx|lwx ys 
7.5/15A | 5064-0AF71 4. 5/3000 OOIO|lO|l15.0 ixlololx16.5 
7.5/15A | 5064-0AG71 4. 5/4000 OOlolol i150 |x|Ix|IOl0O | 25 
7.5/15A | 50660AC71 6. 5/2000 O00olol 150 | GD | x |%s 
7.5/15A | 5066-0AF71 6. 5/3000 ooolol so loloD|xIS gk 
7.5/15A | 50720AC71 10/2000 OGIOlGIlo | 10 [|x|Ix|IG| x0 
12.5/25A | 50720AC71 10/2000 OIOIOIol20 |x | x|x | x|11.5 
12.5/25A | 5072-0AF71 10/3000 Sogol wo |oIlo|ld| x60 
12.5/25A | 50740AC71 14/2000 OGO|lG m0 |x|Ix|IGl x 0 

12.5/25A | 50760AC71 18/2000 OOoO|lo|250 |IOlx|x|Q ,5.5 
25/50A | 5074-0AC71 14/2000 x | | 所 | 口 | 45 |x|Ix|x | x ,11.5 
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( 续 ) 
伺服 电动 机 型 号 电流 极限 设 定 电流 控制 器 设 定 
驱动 模块 规格 | 。 |[ 电 动机 转 矩 / (N . m)]| ”开关 号 | 开关 号 

| 
25/50A 5074-0AF71 14/3000 CO I | 50.0 交 | 六 ;| 三 
25/50A 5076-0AC71 18/2000 © | 50.0 O 这 居 疾 | 了 和 
25/50A 5076-0AF71 18/3000 © |O 50.0 x O x |1O|,4.5 
25/50A 5102-0AC71 27/2000 OY | 50.0 人 可 医 @) 名: | 者 .3 
25/50A 5102-0AF71 27/3000 OO | 50.0 尖 x | © | | 2.5 
25/50A $5104-0AC71 37/2000 Ky OD I 攻 四 | 50.0 || 凡 才 | x |1O|,4.0 
40/80A $5102-0AC71 27/2000 QO | 80.0 I 多国 | 区 多 区 x | 9.5 
40/80A $5102-0AF71 27/3000 © | 80.0 已 副 医 @) x 19D 14.0 
40/80A 5104-0AC71 37/2000 © | | 80.0 居 人 加 区 人 @| 淡 | 看 
40/80A 5104-0AF71 37/3000 © OI 80.0 交 关 |O|© |2.5 
40/80A S5106-0AC71 45/2000 © OO | 80.0 O 光 x |O |15.5 
80/160A S106-0AC71 45/2000 已 X O|oO |1108.0 全 | x | O 〇 x | 7.5 
80/160A S5106-0AF71 45/3000 OO.O|loO .160.0 x O x |O |14.5 
80/160A S5108-0AC71 55/2000 OO.O|loO .160.0 昌国 乳 多 |! x x |9.5 
80/160A S5108-0AF71 55/3000 OO.O|lO .160.0 © | x |O|,4.0 












































注 : 表 中 x 人 代表 “ON” 位 置 ，O 代 表 “OFF” 位置。 

(3) 驱动 模块 的 动态 参数 设 定 ”伺服 模块 使 用 2 只 8 位 设 定 开 关 S3/S6 对 动态 参 
数 进行 设 定 ，S3 设 定 第 一 轴 的 动态 参数 ，S6 设 定 第 二 轴 的 动态 参数 ， 其 作用 相同 。 开 
关 设 定 说 明 见 表 6-25。 


表 6-25 611A 系列 伺服 系统 进 给 驱动 模块 动态 参数 设 定 表 


















































序 号 | 开关 号 码 功 ”能 设 定 状态 含 义 
速度 给 定 指令 滤波 时 间 ON 滤波 时 间 常 数 为 2. 2ms 
1 S3. 1/S6. 1 Ss 
芭 正 OFF 无 滤波 
ON 滤波 时 间 常 数 为 280hs 
2 S3. 2/S6.2 速度 反馈 滤波 时 间 设 定 
OFF 无 滤波 
8 ea 36 速度 调节 器 滤波 时 间 ON 滤波 时 间 常 数 为 370ps 
”| 设 定 OFF 无 滤波 
ON 滤波 时 间 常 数 为 110hs 
4 S3.4/S6.4 电流 给 定 滤 波 时 间 设 定 
OFF 无 滤波 
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( 续 ) 
序 号 | 开关 号 码 功 ”能 设 定 状态 含 义 
ON 9 适应 调节 生效 
5 S3.5/S6.5 速度 自 适应 调节 设 定 
OFF 无 自 适 应 调节 
司 服 驶 动 杆 匡 ;人 人 ON 故障 信号 
8 3 se 
障 信号 设 定 OFF 准备 好 信号 
ON 从 动 轴 控 制 
7 S3.7/S6.7 伺服 驱动 主 / 从 控制 设 定 
OFF 主动 轴 控 制 
ON 无 电流 补偿 功能 
8 S4.7/S6.7 电流 补偿 功能 设 定 
OFF 带电 流 补偿 功能 
3. 611A 速度 环 的 参数 调整 
在 611A 驱动 控制 模块 的 面板 上 安装 有 调整 电位 器 ,每 个 轴 有 4 个 电位 器 ， 如 图 


6-11 所 示 。 这 些 电 位 器 的 功能 见 表 6-26。 
表 6-26 611A 驱动 控制 板 电 位 器 功能 
序 号 | 符 号 | 作 用 描 述 











用 于 补偿 速度 漂移 ， 当 数控 系统 出 现 位置 偏 移 超出 等 故 
1 Drift 漂移 补偿 障 时 ， 可 以 调整 这 个 电位 器 ， 补 偿 相 应 轴 的 漂移 。 调 整 范 
围 为 上 上 45mV 























于 调整 电动 机 转速 ， 使 得 进 给 速度 与 理论 值 相符 ， 
测速 反馈 调整 当 数 控 系 统 出 现 位 置 跟 随 超 差 时 ， 可 以 通过 调节 这 个 



































2 uD 
(Tacho) 电位 器 排除 故障 。 电 位 器 对 测速 反馈 电压 的 调整 范围 为 
70% ~220% 











于 调整 伺服 系统 速度 调节 器 的 比例 增益 ， 改 善 动态 性 
能 。 电 位 器 对 增益 的 调整 范围 为 3.5 ~49 
























































] 于 调整 伺服 系统 速度 调节 器 的 积分 时 间 ， 改 善 动态 性 
只 分 时 间 调 整 
on 位 器 对 时 间 的 调整 范围 为 2 ~43ms 
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6.3.5 SIMODRIVE 611A 系列 伺服 系统 的 故障 检修 


1. 611A 的 状态 显示 

在 611A 的 电源 模块 和 驱动 模块 上 都 有 状态 显示 LED， 在 伺服 系统 出 现 故 障 
时 ， 首先 检查 这 些 状态 指示 是 否 正常 。 下 面 介 绍 这 些 状态 显 示 LED 的 具体 
含义 。 

(1) 电源 模块 上 的 状态 显示 LED 如 图 6-10 所 示 ，611A 电源 模块 上 有 6 个 状态 显 
示 LED， 当 指示 灯亮 时 ， 有 具体 含义 见 表 6-27 所 示 。 
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表 6-27 611A 电源 模块 报警 灯 含 义 
























































序 号 | ”指示 灯 代 号 符 ”号 | 颜 色 含 义 
1 V1 Spp 红 辅助 控制 电源 +15V 故障 
2 V2 5V 红 辅助 控制 电源 +5V 故障 
3 V3 Ext 绿 电源 模块 未 加 使 能 
4 V4 Unit 黄 电源 模块 准备 好 
5 V5 过 红 电源 模块 电源 输入 故障 
6 V6 Uzk> 红 直流 母线 过 电压 


(2) 驱动 模块 的 状态 显示 

















如 图 6-11 所 示 ，611A 驱动 模块 有 2 个 ( 双 轴 驱动 模块 
有 4 个 ) 状态 显示 红色 LED ， 亮 时 指示 系统 有 问题 ， 报 警 灯 含义 及 故障 原因 见 表 6-28。 


表 6-28 611A 进 给 驱动 模块 报警 灯 含 义 及 故障 原因 


































































































































































































序 “号 | 指示 灯 代 号 | 功 ”能 故障 内 容 故障 原因 
1) 速度 调节 1) 电动 机 电源 连接 不 正确 ， 有 “ 相 序 ”错误 
器 到 达 输 出 2) 伺服 系统 通风 等 问题 引起 模块 超 温 
极限 3) 伺服 电动 机 负载 过 重 ， 电 动机 内 部 绕组 存在 
2) 驱动 模块 | 局 部 短路 、 电 动机 制动器 及 控制 电路 的 问题 引起 
超过 了 人 允许 的 | 电动 机 “过 热 ” 
| HIl 轴 故 隧 温 升 4) 电动 机 与 伺服 驱动 的 反馈 电 绕 、 电 枢 电 缆 连 
(M) 3) 伺服 电动 | 接 错 误 或 接触 不 良 
机 超过 了 人 允许 5) 电器 柜 制冷 有 问题 
的 温 升 6) 电动 机 内 部 温度 传感器 有 问题 或 者 接触 不 良 
4) 电动 机 与 7) 伺服 驱动 模块 设 定 有 误 
伺服 驱动 电缆 8) 驱动 模块 本 身 有 问题 
连接 不 良 9) 机 械 问 题 或 者 加 工 负载 过 重 
有 动机/ 监控 回路 检 1) 测速 反馈 电缆 连接 不 良 
2 H2 (A) 电费 连 ”| 测 到 来 自 伺服 2) 伺服 电动 机 内 置式 测速 发 电机 故障 
楼 故 障 ”| 电动 机 的 故障 3) 伺服 电动 机 内 置式 转子 位 置 故障 
(3) 驱动 模块 的 控制 板 使 用 带 7 段 数码 管 显示 器 时 的 数码 管 显示 信息 “611A 进 给 
驱动 模块 上 的 控制 板 还 有 一 种 类 型 ， 这 种 控制 板 带 有 一 个 7 段 数码 管 显示 器 ， 这 个 数 





码 管 显 示 符 号 及 含义 见 表 6-29 。 
表 6-29 611A 驱动 模块 7 段 数码 管 显示 器 显示 信息 符号 及 含义 


























序号 | 显示 符号 含义 
1 一 参数 板 未 插入 驱 动 模块 
2 脉冲 使 能 (端子 663) 、 速 度 控 制 使 能 (端子 65) 信号 未 接 入 
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( 续 ) 

序 号 显示 符号 | 

3 请 脉冲 使 能 (端子 663) 信号 未 接 入 ， 速 度 控制 使 能 〈 端 子 65) 信号 已 接 和 

4 | 脉冲 使 能 (端子 663) 信号 已 接 入 ， 速 度 控制 使 能 (端子 65) 信号 未 接 人 

5 HH 脉冲 使 能 、 速 度 控制 使 能 信号 已 接 人 

6 上 户 监控 ， 超 温 

7 忆 转子 位 置 检测 器 不 良 

8 | 伺服 电动 机 过 热 

9 品 测速 发 电机 有 问题 

10 请 速度 控制 器 达到 输出 极限 ， 引 起 记 报警 

11 万 速度 控制 器 达到 输出 极限 

12 | 实际 电流 为 零 ， 伺 服 电动 机 连 线 不 良 

13 5 5V 电压 过 低 








2. 进 给 驱动 模块 状态 测试 
如 图 6-11 所 示 ， 在 进 给 驱动 模块 上 有 8 个 测试 端子 (每 轴 4 个 ) ， 在 出 现 故 障 时 ， 
可 以 测量 这 些 测试 端子 的 电压 ， 辅 助 故 障 的 检修 。 这 些 测试 端子 的 含义 见 表 6-30。 
表 6-30 ”611A 驱动 模块 测试 端子 测试 端子 含义 









































序 号 测试 点 符号 含义 
1 W 实际 电流 值 ( +10V) 
2 T 电流 设 定 值 ( +10V) 
3 X 速度 实际 值 ( +10V，10V 为 额定 速度 值 ) 
4 M 测量 参考 点 地 


3. 611A 系列 伺服 系统 常见 故障 
611A 系列 伺服 系统 常见 故障 见 表 6-31。 
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表 6-31 611A 系列 伺服 系统 常见 故障 
























































































































































































































































序 号 故障 现象 故障 原因 故障 处 理 
1) 伺服 系统 电源 未 接 人 1) 检查 机 床 强 电 电 路 ， 接 和 
2) 伺服 系统 电源 模块 内 部 熔断 器 | 主 电源 
有 源 模块 无 任 | 熔断 2) 更 换 电 源 模块 内 部 熔断 器 
何 显示 3) 电源 模块 连接 端子 X181 的 1U1/ 3) 短 接 X181 的 101/2U1、 1V1/ 
2U1、1V1/2V1、1W1/2W1 未 短 接 2V1、 1W1/2W1 
4) 电源 模块 有 问题 4) 更 换 电 源 模块 
Se 1) 电源 模块 端子 9/48 未 接 通 1) 检查 机 床 强 电 回 路 、PLC 
接 和 电源 后 ， 电 ey Ss e ee 
浙 烧 块 内 有 PT 2) 电源 模块 端子 9/63 术 接 通 程序 ， 接 入 相应 的 使 能 信和 号 
指示 灯亮 3) 电源 模块 端子 9/64 未 接 通 2) 更 换 电源 模块 
4) 电源 模块 有 问题 
1) 电源 模块 端子 9/63 未 接 通 1) 检查 机 床 强 电 回路 、PLC 
接 入 电源 后 ， 2) 电源 模块 端子 9/64 未 接 通 程序 ， 接 通 相 应 的 使 能 信号 
3 电源 模块 EXT、 3) 伺服 系统 电源 模块 内 部 熔断 器 2) 更 换 电 源 模块 内 部 熔断 器 
Unit 指示 灯 一 直 亮 | 熔断 3) 更 换 电源 模块 
4) 电源 模块 有 问题 
电源 模块 “使 1) 电源 模块 端子 AS1/AS2 未 接 通 1) 检查 机 床 强 电 回路 、PLC 
能 ”信号 正常 ， 2) 直流 母线 未 连接 或 者 连接 错误 程序 ， 接 通 AS1/AS2 信号 
但 只 有 EXT 指示 3) 电源 模块 有 问题 2) 重新 连接 直流 母线 
灯亮 3) 更 换 电 源 模块 
Si 1) 输入 电源 缺 相 1) 检查 机 床 强 电 回 路 
| 入 攻 失 内 | 2) 电源 电压 过 低 2) 测量 输入 电源 ， 提 高 输入 
i 3) 电源 模块 有 问题 电压 
3) 更 换 电源 模块 
电源 模块 1) 设备 总 线 未 连接 或 者 连接 错误 1) 重新 连接 设备 总 线 
6 +15V、+5V 报 警 2) 电源 模块 内 部 辅助 电源 回路 2) 检修 电源 模块 或 者 更 换 电 
指示 灯亮 故障 源 模块 
1) 直流 母线 电压 过 高 1) 检查 直流 母线 电压 
5 电源 模块 Uzk 报 | 2) 外 部 输入 电压 过 高 2) 检查 外 部 输入 电压 ， 降 低 
警 指 示 灯 亮 3) 电源 模块 有 问题 电压 
3) 更 换 电源 模块 
电源 模块 Unit 1) 电源 模块 设 定 不 正确 1) 更 改 电 源 模块 设 定 
8 指示 灯亮 ， 但 无 2) +24V 电源 故障 2) 检修 电源 模块 





准备 好 信号 输出 











电源 模块 有 问题 








3) 更 换 电 源 模块 


6.4 西门 子 模拟 伺服 系统 机 床 数据 设 定 与 调整 


西门 子 模拟 伺服 系统 是 由 位 置 环 和 速度 环 组 成 的 ， 两 个 环 的 参数 调整 





匹配 是 否 良 好 将 直接 影响 到 伺服 系统 的 性 能 。 





[ou 
芯 
和 
写 
Gy 


.184 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





6. 4.1 速度 环 调整 


数控 机 床 伺 服 系统 的 速度 环 通常 都 是 由 伺服 装置 来 完成 的 。 速 度 环 的 调整 在 伺服 
装置 上 进行 。 速 度 环 调整 的 主要 参数 有 : 

1. 速度 环 增益 调整 
速度 环 增益 调整 用 以 改善 进 给 传动 的 特性 ， 避 免 振 荡 。 调 整 时 先 将 速度 环 增益 调 
大 使 进 给 产生 振荡 ， 再 将 增益 调 小 至 振荡 消失 。 通 过 驱动 装置 上 的 电流 测试 端子 ,用 
示波器 观察 电流 波形 的 变换 情况 。 

2. 零 漂 调 整 

零 漂 调整 就 是 要 克服 由 于 驱动 装置 电气 参数 的 漂移 或 不 对 称 ， 造 成 无 给 定 信号 时 
有 转速 输出 的 现象 。 调 整 时 ， 在 轴 使 能 信号 有 效 及 速度 给 定 信和 号 为 零 的 条 件 下 ， 通 过 
堆 漂 调整 ， 用 万 用 表 通 过 测试 端子 测 得 实际 电流 应 为 零 。 

3. 测速 反馈 深度 调整 

测速 反馈 深度 调整 用 于 改善 速度 环 控制 的 机 械 特性 。 

4. 滞后 时 间 常 数 调整 

这 个 参数 反映 了 驱动 装置 对 速度 给 定 信 号 的 响应 时 间 ， 它 的 大 小 将 影响 速度 环 的 
稳定 性 ， 必 须 与 速度 环 增益 调整 及 测速 反馈 深度 调整 同时 进行 。 
6.4.2 位 置 环 调整 

模拟 伺服 系统 的 位 置 环 通常 是 通过 数控 系统 控制 的 ， 其 参数 常 以 机 床 数据 的 形式 
在 数控 系统 中 通过 软件 来 实现 。 掌 握 和 熟悉 机 床 数据 的 含义 及 调整 方法 ， 就 可 以 使 数 
控 机 床 保持 良好 的 加 工 精度 和 正常 的 工作 性 能 ， 克 服 因 机 床 长 时 间 运 行 造成 机 电 参 数 
匹配 的 问题 。 表 6-32 为 西门 子 系列 数控 系统 “伺服 轴 专 用 ”机 床 数据 含义 。 


表 6-32 西门子 系列 数控 系统 “伺服 轴 专 用 ”机 床 数据 含义 







































































































































































机 床 数据 
含义 
SINUMERIK8/3 810/820/850/880 
24 * 204 * 粗 定位 允 差 (Coarse stop tolerance range) 
10 * 208 * 精 定位 允 差 (Fine stop tolerance range) 
11 * 212 * 卡 紧 允 差 (Clamping tolerance) 
12 * 276 * 加 速度 (Acceration) 
13* 280 * 最 大 速度 (加速 极 限 ) ( Maximal speed) 
14* 268 * 指令 值 极限 ( Maximal set speed) 
15 * 252 * KK, 系数 (Servo gain factor) 
16* 224 # 、232 * 正 向 软件 限 位 (Software limit switch P. D. ) 
17 * 228 * 、236 * 负 向 软件 限 位 (Software limit switch N. D.) 
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( 续 ) 
机 床 数据 
含义 
SINUMERIK8/3 810/820/850/880 
18 * 240 * 参考 点 坐标 ( Reference point value) 

276、275 (8 系统 )、21 * (3 系统 ) 244 * 参考 点 偏 移 量 ( Reference point shift) 
274、277 (8 系统 )、22 * (3 系统 ) 260 * 复合 增益 (Multgain) 

278 、279 (8 系统 ) 、23 * (3 系统 ) 272 * 漂移 补偿 〈Drift compensation ) 

注 : * 代表 轴 号 ， 是 数字 0、1、2 、3 等 , 0 为 X 轴 ，! 为 第 二 轴 ，2 为 第 三 轴 …… 




















下 面 以 西门 子 810T/M 系统 为 例 ， 介 绍 一 些 位 置 控制 机 床 数据 的 设置 和 调整 。 





1. 位 置 环 增益 (K,) 系数 


,系数 是 位 置 环 增益 系数 ， 是 数控 机 床 伺服 系统 的 重要 参数 。K, 系数 越 大 ， 响 应 
越 快 ,位置 控 制 精度 越 高 ， 但 也 容易 使 位 置 环 产生 振荡 。K, 与 进 给 速度 和 跟随 误差 有 








关 ， 图 6-12 反映 了 进 给 速度 与 跟随 误差 的 关系 。 


在 图 6-12 中 ， 曲 线 1 是 直线 插 补 时 ， 坐 标 轴 的 站 
理论 位 移 ， 即 x(t) = 过， 其中" 是 该 坐标 的 恒定 进 给 
速度 ; 曲线 2 是 坐标 轴 的 实际 位 移 。 坐 标 轴 的 理论 位 



























































移 与 实际 位 移 有 一 定 的 恒定 关系 ， 存 在 着 跟随 误差 o 7 
巨 即 XH 
E=v/K. (6-1) ™° 
式 中 v 进 给 速度 ; 
KK 一 一 位 置 环 增益 。 
O 加 大 次 t 


在 插 补 进 给 期 间 ， 跟 随 误差 不 会 为 零 ， 在. 


时 刻 ， 插 补 完成 ， 程 序 段 运算 已 到 终点 位 置 x.， 而 坐 








标 轴 实 际 上 要 经 过 一 段 延 时 ， 在 妆 时 刻 才 能 到 达 终 点 
位 置 x.， 此 时 跟随 误差 5 为 零 。 由 式 (6-1) 得 ， 增 益 玉 越 大 ， 跟 随 误差 越 小 ， 但 位 





置 环 的 稳定 性 越 差 。 


图 6-12” 进 给 速度 与 跟随 误差 


1 一 命令 位 置 “2 一 实际 位 置 


及 系数 在 机 床 数据 MD252 * 中 设 定 。 以 X 轴 为 例 ， 设 K, 系数 为 “1”， 对 应 的 机 
床 数据 MD2520 设 定 值 为 1666， 复合 增益 系数 在 MD2600 中 的 设 定 值 为 2700， 输入 分 
状 率 和 位 控 分 辨 率 在 机 床 数据 位 MD5002 中 分 别 设 定 为 1 x10“mm 和 0.5 x10”mm， 
进 给 最 大 速度 在 MD2800 中 设 定 为 10000mm/min。 当 XX 轴 以 JOG 方式 1m/min 运动 时 ， 





理论 上 跟随 误差 应 为 Imm， 在 显示 器 诊断 模式 的 伺 月 
差 ， 如 果 显 示 的 跟随 误差 与 理论 跟随 误差 有 较 大 的 











有 参数 上 





显示 页 面 上 观察 X 轴 跟 随 误 
































遍 差 ， 则 应 调整 复合 增益 系数 和 了 驱 


动 装置 上 的 测速 补偿 ， 使 显示 的 跟随 误差 和 理论 值 相 接近 。 调 整 后 ， 当 X 轴 以 最 大 进 














给 速度 运动 时 ， 驱 动 装置 的 给 定 电压 应 为 9V。 
2. 复合 增益 系数 



































设置 复合 增益 的 目的 是 使 位 置 环 和 速度 环 的 增益 相 匹 配 ， 并 使 各 坐标 轴 有 不 同 的 
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7 VU 
3x10 ~ Tne (6-2) 





式 中 “以 一 一 最 大 速度 给 定 电压 ; 
一 一 坐标 轴 最 大 进 给 速度 。 

如 设 最 大 速度 给 定 电压 为 9V， 坐 标 轴 的 最 大 进 给 速度 为 10000mm/min， 则 根据 式 
(6-2) ， 复 合 增益 系数 为 2700。 

3. 加 速度 

位 置 环 的 加 速度 调整 影响 到 驱动 装置 速度 给 定 电压 的 超 调和 稳定 ， 从 而 影响 到 向 
服 系统 的 加 减速 特性 。 如 图 6-13 所 示 ， 用 示波器 观察 驱动 装置 上 的 速度 给 定 电 压 ， 最 
后 将 合适 的 加 速度 值 设 定 到 机 床 数据 MD276 * 中 。 


a) b) 

































































图 6-13 速度 给 定 电 压 波形 


a) 合适 的 加 速度 b) 不 合适 的 加 速度 





4. 精 停 和 粗 停 允 差 

当 伺 服 坐标 轴 运 动 到 达 指 令 值 位 置 一 定 的 偏差 范围 内 时 ,伺服 坐标 轴 停 止 运 动 ， 
该 偏差 即 为 精 停 误 差 ， 在 机 床 数据 MD208 * 中 设 定 。 为 了 使 工件 加 工程 序 连续 执行 ， 
设 定 比 精 停 误差 数值 稍 大 的 粗 停 允 差 ， 数 控 系 统 就 可 以 在 本 程序 段 执行 结束 前 转换 到 
下 一 个 加 工程 序 段 的 运算 ， 粗 停 允 差 在 机 床 数 据 MD204 * 中 设 定 。 当 精 停 允 差 和 粗 停 
允 差 设 定 为 一 样 的 数值 时 ， 程 序 段 执行 就 会 出 现 停顿 。 

5. 夹 紧 允 差 

夹 紧 允 差 用 于 监控 伺服 坐标 轴 的 停止 位 置 。 由 于 跟随 误差 的 存在 ， 当 伺服 坐标 轴 
停止 时 的 位 置 与 指令 值 设 定 的 位 置 偏差 大 于 夹 紧 允 差 所 规定 的 范围 ， 则 出 现 112 * 报 
警 ， 夹 紧 允 差 在 机 床 数据 MD212 * 中 设 定 。 如 图 6-14 所 示 为 粗 定位 允 差 、 精 定位 允 差 
和 夹 紧 允 差 的 关系 。 







































































精 定位 
1 人 允 差 | 
I I 
1 | 
轴 负 向 | 粗 定位 允 差 | 轴 正 向 








卡 紧 允 差 


天 








图 6-14 粗 定 位 多 差 、 精 定位 允 差 与 夹 紧 允 差 的 关系 
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6. 零 速 监控 延 时 

零 速 监控 延 时 与 夹 紧 允 差 有 紧密 的 联系 ， 当 伺服 坐标 轴 运 动 到 达 指 令 设 定 的 位 置 
时 ， 经 过 零 速 监控 延 时 ,来 紧 允 差 起 作用 ， 在 所 设 定 的 延 时 时 间 内 消除 跟随 误差 ， 否 
则 同样 产生 112 * 报警 。 零 速 监 控 延 时 在 机 床 数据 MD372 * 中 设 定 。 

7. 漂移 补偿 

数控 装置 和 伺服 装置 中 元 器 件 的 温度 漂移 会 使 伺服 坐标 轴 运 动 后 的 位 置 与 理论 位 
置 产生 偏差 。 通 过 系统 显示 器 诊断 显示 ， 观 察 指令 值 与 绝对 实际 位 置 值 的 偏差 ， 这 个 
裔 差 可 以 用 漂移 补偿 来 调整 。 调 整 时 ， 在 轴 行 程 范 围 内 进行 多 次 定位 ， 以 选取 适当 的 
补偿 值 。 补 偿 值 在 机 床 数据 MD272 * 中 设 定 。 当 漂移 产生 的 位 置 偏差 太 大 不 能 用 漂移 
补偿 来 解决 时 ， 产 生 160 * 报警 ， 这 时 要 检查 驱动 装置 上 的 漂移 补偿 和 机 械 传动 链 的 调 
整 情况 。 

8. 轮廓 监控 允 差 带 

当 刀 具 以 一 定 进 给 速度 加 工 零 件 轮 廓 时 ,根据 式 (6-1)， 跟 随 误差 正比 于 进 给 速 
度 ， 所 以 ， 在 稳 速 运动 过 程 中 ， 跟 随 误差 不 应 该 发 生 波 动 ， 和 否则 将 造成 轮廓 误差 ， 产 
生 116* 报警 。 但 在 实际 轮廓 控制 过 程 中 ， 人 允许 跟随 误差 有 一 定 的 变化 范围 ， 由 此 产生 
的 轮廓 允 差 带 由 下 式 决 定 : 
















































































































































































sm MD332 * x 125pm 
多 差 带 = 天 X1000 Be 
式 中 MD332 * 轮 廊 监控 允 差 带 机 床 数据 ，; 
K 一 一 位 置 环 增益 。 


若 设 K,=1、MD332 * =1000 时 ,根据 式 (6-3)， 允 差 带 为 125pm。 

9. 丝 杠 反 向 间隙 补偿 

当 伺服 坐标 轴 采 用 半 闭 环 位 置 控 制 时 ， 由 于 进 给 传动 链 存在 间隙， 坐标 轴 移 动 方 
向 一 旦 改变 时 ， 就 会 产生 反 向 间隙 误差 ， 从 而 影响 进 给 轴 的 重复 定位 精度 。 用 激光 干 
涉 仪 测量 ， 让 进 给 轴 在 某 一 位 置 向 一 个 方 癌 运动 一 定 的 位 移 量 ， 然 后 再 返回 到 该 位 置 ， 
观察 记录 位 置 偏差 量 ， 在 行程 范围 内 多 次 多 点 的 测量 并 记录 ， 选 取 合 适 的 补偿 值 ， 在 
机 床 数 据 MD220 * 中 进行 设 定 。 如 果 反 癌 间 际 比 较 大 ， 则 必须 作 机 械 调整 ,然后 再 重 
复 上 述 的 测量 过 程 。 

在 实际 应 用 中 如 果 没 有 激光 干涉 仪 ， 可 以 使 用 千 分 表 测 量 进 给 轴 反 向 运动 的 间 际 
大 小 ， 经 多 点 测量 并 记录 ， 选 取 合适 的 补偿 值 ， 设 定 到 机 床 数据 MD220 * 中 ， 再 测量 
及 修改 设 定 ， 直 到 得 到 满意 结果 为 止 。 


6.4.3 ”西门 子 810T/M 系统 伺服 参数 监视 

西门 子 810T/M 系统 具有 伺服 轴 参 数 显示 功能 ， 可 以 观察 伺服 轴 调 整 后 的 状态 及 进 
行 故障 诊断 。 在 任何 操作 状态 下 ， 找 到 DIAGNOSIS (诊断 ) 功能 。 例 如 在 自动 操作 状 
态 下 ， 用 菜单 转换 键 [后 | 和 菜单 扩展 键 | > |]， 找 到 图 6-15 所 示 的 画面 。 按 DIAGNOSIS 
(诊断 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 6-16 所 示 的 诊断 菜单 。 
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AUTOMATIC eu 
%125 NO LO P0 NO 
SET VALUES ACTUAL VALUES 
Sl 0 Sl 0 100% 
F 0.00M F 0.00 100% 
ACTUAL POSITION DISTANCE TOGO 
X 700.00 X 0 
本 219.00 Z 0 
屏幕 最 TOOL SETTING DATA PART DIAG 交 
底 行 OFFSET DATA IN-OUT PROGRAM NOSIS 
软 键 | [ 
图 6-15 含 DIAGNOSIS (诊断 ) 功能 的 显示 画面 
AUTOMATIC 二 GH 
ALARM MESSAGE FROM NC 
屏幕 最 NC PLC PLC PLC SW > 
底 行 ALARM ALARM MESSAGE STATUS VERSION 






























































图 6-16 ”DIAGNOSIS 诊断 菜单 


按 “ >” 按 键 进入 DIAGNOSIS (诊断 ) 扩展 菜单 ( 





图 6-17) ， 这 时 按 “SERV- 


ICE AXES”( 进 给 轴 监 视 ) 下面 的 软 键 ， 进 入 图 6-18 所 示 的 伺服 轴 参 数 监视 画面 。 














表 6-33 是 对 图 6-18 中 参数 的 说 明 。 
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AUTOMATIC CHI 
ALARM MESSAGE FROM NC 
屏幕 最 NC PLC SERVICE SERVICE > 
底 行 MD MD AXES SPINDLE 
软 刍 | ] EE 一 
图 6-17 DIAGNOSIS (诊断 ) 扩展 菜单 
AUTOMATIC CHI 
AXIS SERVICE DATIA1 
following error 11 
absolute actual value 324494 
set value 324504 
set speed(VELO) -5 
return value 0 
segment value 0 
contour deviation 0 
OFL 0 
屏幕 最 > 
底 行 
软 键 
图 6-18 ”伺服 轴 人 参数 监视 画面 
表 6-33 西门子 810T/M 系统 伺服 监视 参数 说 明 
名 称 单 ”位 说 明 
跟随 误差 (following error) 位 控 分 辨 率 指令 位 置 值 与 实际 位 置 之 间 的 差 值 
绝对 实际 值 (absolute actual value) 位 控 分 辨 率 轴 的 实际 位 置 
指令 值 (set value) 位 控 分 辩 率 根据 编程 所 指定 的 目标 位 置 
指令 速度 (set speed) 由 位 置 偏差 转换 成 的 速度 指令 模拟 电压 
(1VELO =1.22mV) 
es I i 在 每 个 采样 周期 (5ms) 中 ， 从 测量 系统 
实际 增 量 (re 立 控 分 辩 率 
实际 增 量 (retum value) 位 控 分 辨 率 来 经 倍 频 后 的 脉冲 数 
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( 续 ) 
名 称 单 ”位 说 明 
gs Ye 在 每 个 插 补 周期 (20ms) 中 ， 输 出 到 位 置 
上 令 增 量 (segment value 立 控 分 辨 率 3 
a 信 控 分 关 率 | 控制 器 的 脉冲 数 
轮廓 偏差 (contour deviation ) 位 控 分 辨 率 由 于 跟随 误差 的 变化 而 引起 的 轮廓 偏差 
OFL 一 脉冲 输入 频率 超过 计数 器 频率 ， 则 置 “1” 


6.5 西门 子 611D 数字 伺服 系统 的 检修 


6. 5. 1 西门 子 611D 数字 伺服 系统 组 成 

西门 子 840D 采用 数字 化 的 611D 伺服 驱动 系统 。611D 数字 驱动 系统 的 构成 包括 前 
端 部 件 、 电 源 模 块 UE 或 LR、 主轴 驱动 模块 MSD 和 进 给 轴 了 驱动 模块 PDD。 图 6-19 为 
伺服 系统 构成 示意 图 。 
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图 6-19 611D 系列 数字 伺服 驱动 系统 结构 示意 图 


电源 模块 与 611A 的 电源 模块 相同 ， 电 源 模块 自 成 系统 。 

驱动 模块 由 6SN1123 系列 伺服 驱动 功率 模块 和 6SN1118 系列 伺服 控制 模块 组 成 。 
611D 系统 采用 伺服 电动 机 1FT6 、1FK7 交流 伺服 电动 机 及 1PH6 系列 主轴 电动 机 。 
611D 数字 驱动 系统 的 基本 构成 见 表 6-34。 
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表 6-34 西门 子 611D 驱动 系统 的 基本 构成 


组 成 部 分 功 


台 b 
El 

















整流 电抗 需 


























可 以 抑制 电网 干扰 ， 提 高 可 靠 性 。 与 电源 模块 
整流 电抗 器 是 选 件 ， 电 源 质量 比较 好 的 地 方 可 





共同 为 相连 的 增 压 型 变频 器 存储 能 量 
以 不 安装 此 部 件 











消除 611D 驱动 系统 在 工作 过 程 中 对 电网 

















电源 滤波 天 避免 驱动 系统 对 电网 造成 影响 ， 同 时 也 可 以 抑制 
已 安 装 在 整流 电抗 器 之 后 ， 电 源 模块 之 前 ， 也 是 选 件 



































的 干扰 ， 使 驱动 系统 符合 电磁 兼容 的 标准 ， 























电网 对 驱动 系统 造成 的 不 良 影响 





























用 于 增 大 直流 母线 连接 线路 的 电容 容量 ， 
使 短暂 的 电源 故障 得 以 克服 。2. 8mF 和 4.1 
电容 模块 连接 ， 存 储 动态 能 量 。20mF 的 电容 模块 可 


























这 个 模块 也 是 选 件 


压 下 降 ， 为 驱动 系统 提供 能 量 ， 在 一 个 较 短 的 


可 以 缓冲 驱动 系统 的 动态 能 量 波动 ， 也 能 
mF 的 电容 模块 直接 与 电源 模块 的 直流 母线 
以 缓冲 由 于 电源 故障 而 导致 的 直流 母线 的 电 














时间 内 保持 直流 母线 电压 不 变 




















回路 采用 了 二 极 管 不 可 控 整 流 电路 ， 
直流 母线 控制 回路 可 以 通过 制 动 电阻 释放 
因 电 动机 制 动 、 电 源 电 压 波 动产 生 的 能 
量 ， 保 持 直 流 母线 电压 基本 不 变 ， 因 此 适 
业 于 小 功率 ， 特 别 是 制 动 能 量 较 小 的 场合 




















非 受 控 电源 
模块 (UE) 
















































































电源 模块 由 整流 电抗 如 (有 内 置式 和 
外 置式 两 种 )、 整 流 模块 、 预 充电 电路 、 
制 动 电阻 ， 以 及 相应 的 主 接触 部、 检测 、 
监控 等 电路 组 成 

具有 预 充 电 控制 和 浪 涌 电流 限制 电路 ， 























主 回路 采用 晶体 管 可 控 整 流 电 路 ， 整 流 

、 | 回路 也 采用 了 PWM 控制 ， 可 以 通过 再 生 
放大 和 | 抽动 的 方式 将 直流 母线 上 的 能 量 回 人 
网 ， 因 此 适用 于 大 功率 、 制 动 频繁 、 回 馈 
能 量 大 的 场合 
















































































预 充电 完成 后 

















制 电 源 + 15V、 























+5V 


电压 过 高 、 过 低 、 缺 相 的 监控 

















动 闭合 主 回 路 接触 器 ， 
提供 DC600V/625V 直流 母线 电压 
监控 电路 监控 直流 母线 电压 、 辅 助 控 





























电源 ， 以 及 对 电源 















































同 服 驱 动 模块 由 数字 闭环 控制 模块 和 驱动 功率 模块 组 成 。 控 制 模 抉择 在 驱动 功率 模 
块 上 ， 进 行 速度 调节 、 电 流 调节 、 使 能 控制 ， 对 伺服 驱动 部 分 进行 监控 ,并 进行 位 置 








伺服 驱动 模块 。 | 的 闭环 控制 。 驱 动 功 率 模块 主要 由 逆 变 (功率 放大 ) 电路 组 成 ， 驱 动 功率 模块 与 611A 


系列 使 用 同系 列 的 功率 模块 

















伺服 驱动 模块 分 为 单 轴 驱 动 和 双 轴 驱动 两 种 基本 类 型 








可 以 实现 直流 母线 的 快速 放电 ， 使 直流 母线 电路 中 的 能 量 













































































块 的 连接 都 应 该 使 用 屏蔽 电缆 





保护 设备 的 作用 。 当 与 非 调节 型 电源 模块 连接 
脉冲 电阻 模块 ”| 当主 电源 有 故障 时 ， 在 制 动 过 程 中 降低 直流 母线 
转移 到 控制 柜 以 外 ，28kW 以 上 的 UE 必须 安装 外 部 脉冲 电阻 模块 。 所 有 与 脉冲 























转化 为 热能 消耗 掉 ， 起 到 
时 ， 增 大 脉冲 电阻 器 模块 的 额定 值 ， 或 
电压 。 外 部 脉冲 电阻 模块 可 以 将 热量 
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阻 模 
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在 接 通 感性 负载 或 变压器 时 ， 可 能 会 产 


E 过 电 














上 下， 这 时 需要 过 








电压 限制 模块 ， 以 保 











过 电压 限制 模块 | 证 驱动 系统 安全 可 靠 地 工作 。 对 于 功率 大 于 10kW 的 功率 模块 ， 过 压 限 制 模块 可 以 








接 插 人 电源 模块 的 X181 接 



























































监控 模块 模块 的 功率 时 ， 就 需要 一 个 监控 模块 。 监 
380V 电网 供电 或 直流 母线 电压 供电 






































用 来 对 一 独立 的 驱动 组 进行 集中 监控 ， 当 驱动 组 中 有 较 多 的 驱动 模块 ， 超过 了 电源 

















控 模 块 包含 一 套 完整 的 电源 ， 由 三 相交 流 





























电动 机 611D 了 驱动 系统 可 以 与 多 种 电动 机 配合 使 





























6-20 是 西门 子 611D 数字 伺服 驱动 系统 的 原理 

















， 常 用 的 有 1FT6 、1FK6 、1FK7 系列 交流 
伺服 电动 机 ，1FN 系列 直线 电动 机 ，1PH6 和 1PH7 系列 主轴 电动 机 等 


EE 图 。 从 图 中 可 以 看 到 ， 了 驱动 功 








6SN1123 驱 动 功率 模块 
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来 自 NC 的 | 驱动 总 线 | 忆 流 互感 器 
位 置 指令 6SN1118 控 制 模块 2 4 
| 位 置 调节 器 速度 调节 器 | 电流 调节 器 | 
位 置 | | 十 十 + 心 一 
二 
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1FT6 僻 服 电动 机 [ 本 | 
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速度 环 CE 
交流 伺服 电动 机 M| 
位 置 环 se 
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图 6-20 





西门 子 611D 数字 伺服 驱动 系统 原理 


光栅 位 置 测 量 系统 





“ CZ6l: 


引 次 白 听 瓣 深 天 [4 量 


二 
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折 主 旦 到 列 对 


第 6 章 ”数控 机 床 进 给 伺服 系统 的 检修 .193 











率 模块 主要 由 ICBT、 电 流 互 感 器 及 信号 调节 电路 组 成 ， 控 制 模块 由 位 置 调节 器 、 速 度 
调节 器 和 电流 调节 器 组 成 。 其 中 位 置 调节 器 是 数字 比例 调节 器 ， 其 余 两 个 调节 器 是 数 
字 比 例 积 分 调节 器 ， 交 流 伺服 电动 机 是 永 磁 的 同步 电动 机 ， 内 置 编码 器 作为 转速 反馈 
(在 精度 要 求 不 太 高 的 情况 下 也 作为 位 置 反馈 ) 和 温度 传感器 。 


6. 5.2 西门 子 611D 数字 伺服 系统 电源 模块 的 接口 


西门 子 840D 系统 使 用 的 611D 数字 伺服 系统 的 电源 模块 接口 如 图 6-21 所 示 。611D 
系统 电源 模块 与 611A 系统 采用 相同 系列 的 电源 模块 ， 具 体 信 号 连接 参见 6. 3.3 节 ， 这 
里 不 再 歼 述 。 


6. 5.3 西门 子 611D 数字 伺服 系统 驱动 模块 的 接口 


图 6-22 为 西门 子 611D 带 有 伺服 控制 模块 的 单 轴 伺 服 控制 接口 示意 图 。 

1. 伺服 驱动 功率 模块 

驱动 功率 模块 和 控制 模块 一 起 完成 逆 变 ， 主 要 是 提供 逆 变 的 功率 单元 及 其 保护 电 
路 。 了 驱动 功率 模块 主要 有 两 个 接口 ， 第 一 个 是 直流 母线 接口 ， 连 接 由 电源 模块 提供 的 
直流 600V 电源 ; 第 二 个 接口 UAVAW 连接 交流 伺服 电动 机 的 输出 接口 ， 为 交流 伺服 电 
动机 提供 电源 。 

P600 为 600V DC 正极 母 排 ，M600 为 600V DC 负极 母 排 。 

2. 伺服 控制 模块 

伺服 控制 模块 是 伺服 驱动 的 控制 中 心 ， 主 要 完成 电流 、 速 度 、 位 置 的 调节 控制 作 
用 ， 为 驱动 功率 模块 的 绝缘 栅 双 极 型 晶体 管 IGBT 提供 控制 信号 。 

下 面 介 绍 伺服 控制 模块 的 各 接口 作用 。 

(1) X411 电动 机 编码 器 接口 ， 连 接 伺 服 电动 机 内 置 编码 器 ， 作 为 伺服 系统 的 转 














































































































































































































































































































速 反馈 ， 在 系统 精度 要 求 不 是 非常 高 时 ， 也 作为 位 置 反馈 。 接 口 信号 见 表 6-35 。 
表 6-35 X411 与 X421 测量 接口 信号 
引 脚 言 号 代 码 信 号 类 型 信号 意义 说 明 
1 P-Encoder 电压 编码 器 电源 ( +5V) 
2 M-Encoder 电压 编码 需 电 源 (0V) 
3 A 输入 编码 器 脉冲 A 相 输 入 信号 
4 A 输入 编码 器 脉冲 A 相 输 入 信号 
5 M 电压 逻辑 参考 地 可 作为 屏蔽 线 接点 
6 B 输入 编码 器 脉冲 B 相 输 入 信号 
7 B 输入 编码 器 脉冲 B 相 输入 信号 
8 M 电压 逻辑 参考 地 可 作为 屏蔽 线 接点 
9 Reserved 备用 
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( 续 ) 
引 脚 信号 代码 信号 类 型 信号 意义 说 明 
i a 带 EnDat 协议 的 绝 
10 CLK 输出 EnDat 时 钟 信号 对 值 编码 器 
11 Reserved 备用 
x a 带 EnDat 协议 的 绝 
12 CLK 输出 EnDat 时 钟 信 号 对 值 编码 器 
13 + Temp 输入 电动 机 过 热 检测 信和 号 
14 SV sense 电压 +5V 检测 电源 
yap i 带 EnDat 协议 的 绝 
15 DAT 双向 EnDat 数据 脉冲 信和 号 对 值 编码 器 
16 0V sense 0V 检测 电源 
17 R 输入 编码 器 脉冲 R 相 输 入 信号 
18 R 输入 编码 器 脉冲 R 相 输 入 信号 
19 C 输入 编码 器 脉冲 C 相 输 入 信号 
20 C 输入 编码 器 脉冲 C 相 输 入 信号 
21 D 输入 编码 器 脉冲 D 相 输入 信和 号 
22 D 输入 编码 器 脉冲 D 相 输入 信号 
带 EnDat 协议 的 绝 
数 握 脉冲 信和 皇 
23 DAT 双向 EnDat 数据 脉冲 信号 对 值 编码 器 
24 M 电压 逻辑 参考 地 可 作为 屏蔽 线 接点 
25 — Temp 输入 电动 机 过 热 检 测 信号 
(2) X421 位 置 反 馈 接 口 ， 在 机 床 精度 要 求 比较 高 的 情况 下 ， 连 接 第 二 编码 器 或 























者 光栅 尺 作为 位 置 反 馈 ， 在 精度 要 求 不 是 非常 高 时 ,通过 机 床 数据 设置 可 以 不 使 用 这 
个 接口 。 接 口 信号 见 表 6-35。 


(3) X431 


使 能 接 


及 功能 见 表 6-36。 





口 ， 一 般 由 PLC 给 出 ， 也 可 以 将 使 能 信和 号 短 


表 6-36 X431 接口 端子 信号 
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二 





接 。 


信号 具体 类 

























































































端子 标号 | 类 型 
AS] 输出 启动 继电器 输出 ， 由 使 能 端子 663 控制 
AS2 输出 启动 继电器 输出 ， 由 使 能 端子 663 控制 
网 为 FDD 或 MSD 脉冲 使 能 ， 端 子 663 开 / 关 “ 启 停 继电器 ” 断 开 时 ， 控 制 脉 
663 输入 Vi 
冲 无 使 能 
9 输出 使 能 电压 24V 输出 端子 
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X111 
74 S1.1 
准备 信和 号 的 S1.2 
继电器 触 点 731 = S13 
73.2 [— S1.4 
S1.5 
S1.6 
X121 
721 和 温度 控制 信号 | 53 
继电器 触 点 52 ma 
51 
一 | 
脉冲 使 能 信号 全 
9 
控制 使 能 信和 号 Ga 
24V 参 考 地 |_ 19 
X141 
7 P24 
45 |P15 
44 N15 
|10 |N24 
ts |M 整流 电源 
一 | 15 M 
R RESET 
工 一 
9 X161 
内 部 继电器 控制 112 
48 
111 
、 、 ,| 213 三 [| 一 一 | 主 接触 器 
主 回路 控制 /输出 端子 [3 |] | 
X171 
go NS1 L 
预 充 电 控制 端子 | 
A XI X351 
吕 动 / 茜 止 输出 端子 AS2 
1|1®®12 
LED 状 态 显 示 3| @ @ 14 LED 灯 
5 Qg@16 
M500 
P500 
X181 
2U1 P600 
1U1 
2V1 M600 
1V1 ! 1 100kQ 
2W1 Ee 
1W1 
X131 
[u V1 | wi | PE 
电抗 器 Lx 《 : : 
订 滤波 器 FN 
L2 
L3 
图 6-21 611D 数字 伺服 系统 电源 模块 接口 示意 图 
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X411 伺服 控制 模块 
电动 机 编 
码 器 接口 
X421 
直接 位 置 反馈 一 -| 
(光栅 ) 接口 
伺服 驱动 功率 模块 


































































































图 6-22 西门子 611D 带 有 僻 朋 





















































设备 总 线 接口 








区 控制 模块 的 单 轴 伺 服 控制 接口 示意 图 





驱动 总 线 接 
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(4) X432 ”高 速 输入 输出 接口 端子 ， 连 接 外 部 控制 开关 ， 端 子 信号 含义 、 类 型 及 
功能 见 表 6-37。 





表 6-37 X432 接口 端子 信号 

















端子 标号 | 含义 类 ”型 
轴 1 的 外 部 零 标志 信号 输入 ， 如 接近 开关 信号 ， 常 用 于 
B1 BEROI 阶 尖 
人 同步 驱动 控制 
轴 2 的 外 部 零 标志 信号 输入 ， 如 接近 开关 信号 。B2 用 于 
B2 BERO2 输入 2 的 外 郧 标 号 输入 如 族 近 天 关 1 与 。B2 用 











双 轴 模块 的 第 二 轴 ， 与 B1 一样 用 于 同步 驱动 控制 




















BERO 信号 的 参考 地 ， 是 使 能 电压 端子 9 和 所 有 使 能 信 
19 号 的 参考 地 (0V) ， 如 果 使 能 信号 来 自 外 部 电压 ， 外 部 电 
压 的 参考 地 (0V) 必须 连接 端子 19 












































9 使 能 电压 +24V (相对 于 端子 19) 











(5) X141 ”驱动 总 线 输入 接口 ， 从 NCU 模块 发 出 ， 与 上 个 模块 的 X341 接口 相连 。 
这 是 611D 新 增加 的 接口 ， 用 来 与 NCU 进行 驱动 数据 通信 ， 通 过 这 个 接口 实现 驱动 数 
字 














(6) X341 驱动 总 线 输出 接口 ， 连 接 到 下 一 个 驱动 模块 的 X141 ， 如 果 是 最 后 一 个 
模块 ， 这 个 接口 插 接 西门 子 特定 端子 ， 否 则 系统 报警 不 能 正常 工作 。 

(7) X151 设备 总 线 输 入 接口 ， 与 上 一 个 模块 的 X351 相连 ,提供 模块 使 用 的 各 
种 电源 ， 设 备 总 线 来 自 电源 模块 。 

(8) X351 设备 总 线 输出 接口 ， 与 下 一 个 模块 的 X151 相连 。 大 功率 驱动 模块 的 
这 个 接口 安装 在 驱动 功率 模块 上 ， 而 小 功率 驱动 模块 的 这 个 接口 安装 在 驱动 控制 模 
块 上 。 

(9) 状态 检测 测试 孔 ”在 伺服 控制 模块 上 有 4 个 驱动 系统 状态 测试 孔 ， 其 中 第 四 
个 孔 是 信号 地 ， 其 他 三 个 作为 信号 测量 用 ， 信 和 号 可 以 通过 数控 系统 屏幕 设 定 ， 详 见 
6.5.5 节 。 


6.5$.4 西门 子 611D 数字 伺服 系统 的 连接 


西门 子 611D 数字 伺服 驱动 系统 通过 驱动 总 线 与 NCU 相连 ， 接 收 数控 系统 的 指令 
言 号 并 向 数控 系统 提供 各 种 反馈 信和 号。 驱动 控制 模块 与 驱动 功率 模块 一 起 构成 位 置 、 
速度 、 电 流 的 闭环 控制 ， 从 而 控制 伺服 电动 机 的 运行 。 图 6-23 是 双 轴 和 单 轴 驱动 模块 
示意 图 。 

下 面 介绍 伺服 系统 的 连接 。 

1. 驱动 总 线 连接 

通过 接口 X141 使 用 专用 扁平 电缆 与 驱动 总 线 相 连 ， 与 NCU 模块 通信 ， 驱 动 总 线 
源 自 NCU 模块 。 接 口 X341 与 下 一 个 模块 的 X141 相连 ， 如 果 是 最 后 一 个 模块 ，X341 
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双 轴 FDD/MSD 模 块 单 轴 FDD/MSD 模 块 
X411 2 % 2 || X412 X411 © 
电动 机 电动 机 电动 机 
编码 器 编码 器 编码 器 
轴 1 轴 2 
se | | ~ 
© © © 
[el Tel [eo |] 
X421 门 门 4 i X421 | 
雪 接 测量 接口 直接 测量 直接 测量 接口 
轴 1 接口 
Le jl Le Le | 
X431 5 | | 区 432 X431 ar | | 区 全 2 
继电器 端子 | | 着 由 | |BERO 端 子 继电器 端子 | | 全] 中 | |BERO 端 子 
脉冲 使 能 oie 脉冲 使 能 Ie 
OO|l® X35 OOIQX35 
Ool@X34 OolQ@X34 
neo X341 Loo X341 
X141 X141 
驱动 总 线 驱动 总 线 
[= | et: 
X151 X151 
设备 总 线 | 一 X351 设备 总 线 | 一 一 3 
/OO jo 
iO P600 iO P600 
直流 连接 直流 连接 





M600 


























X131l©© 


PE 端子 PE1 PE2 


电动 机 
连接 端子 
Al 和 A2 





M600 





























电动 机 | 思 [ 2lee| X131 
连接 端子 UV WIPE1 PE2 


























图 623” 双 轴 和 单 轴 驱 动 模块 示意 图 


2. 测量 接口 的 连接 


驱动 模块 上 对 于 每 个 

















都 有 两 个 测 


插 接 西门 子 专用 驱动 总 线 终端 连接 带 ， 否 则 系统 报警 。 





后 





接口 X411 和 X421，X411 连接 伺服 








电动 机 编 
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人 码 器 ，X421 作为 直接 位 置 反馈 信号 接口 ， 连 接 如 图 6-24 所 示 。 








X411 








电动 机 脉冲 编码 器 反馈 信号 
工作 台 


何 服 电 动机 一 已 ” 败 八 八 黎 人 


直接 位 置 反馈 信和 号 














































































































伺服 驱动 模块 

















伺服 电动 机 动力 电线 




















图 6-24 611D 系统 测量 接口 连接 示意 图 

X411 连接 的 伺服 电动 机 编码 右 ， 提 供 伺服 电动 机 的 速度 及 相位 反馈 信号 ， 在 位 置 
精度 要 求 不 是 很 高 时 ， 也 可 以 作为 位 置 反 馈 信 号 ， 用 于 系统 位 置 半 闭环 控制 。X411 与 
伺服 电动 机 编码 器 的 连接 如 图 6-25 所 示 。 



































































































































X411 连接 电缆 增 量 编码 器 
A+ 3 全 [人 ”一 - A 1 Ui 
A-— 4 | | A 脉冲 pe Uy 
Shield 5 | | 1 
B+ 6 站 “= A 11 Ca 
B- | NB 脉冲 12 Gs 
Shield s| TT! 

R+ 17 A | 4 3 Ey 
下 18 je I et L 13 Uy 
Shield 24 | 了 I T 17 Shield 
C 19 i 5 Uss 
C- 20 | 6 Uas 
D+ 21 | 14 Ua 
下 = 22 人 4 有 
+Temp 13 i 8 +Temp 
-Temp 25 I 9 —Temp 
Pp_Enc 1 | 10 Pp-Enc 
5VSen 14 | 16 +5V Sen 
M-Enc 2 1 7 Mr-Enc 
0V Sen 16 x ] 0V Sen 
HOUSING HOUSING 




















图 6-25 西门子 840D 系统 编码 器 连接 图 
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X421 连接 直接 位 置 反 馈 装置 ， 用 于 系统 位 置 全 闭环 控制 ， 以 提高 机 床 加 工 
精度 。 

3. 设备 总 线 的 连接 

驱动 模块 通过 接口 X141 使 用 专用 扁平 电缆 与 系统 设备 总 线 相 连 ， 设 备 总 线 来 自 电 
源 模块 ， 为 驱动 模块 提供 控制 电源 。 

4. 使 能 信号 连接 

端子 排 X431 的 端子 663 与 9 是 驱动 模块 “脉冲 使 能 ”信和 号 输入 ， 当 663/9 端子 间 
的 外 接触 点 闭合 时 ， 该 驱动 模块 上 的 各 进 给 驱动 的 控制 回路 开始 工作 ,“ 脉 冲 使 能 ” 信 
号 对 该 模块 上 的 所 有 轴 都 有 效 。 通 常 “脉冲 使 能 ”信号 由 PLC 程序 控制 ， 当 条 件 满足 
时 使 驱动 模块 使 能 。 如 果 采 用 直接 短 接 的 方式 ， 系 统 通电 后 ， 驱 动 模块 立即 进入 工作 
状态 ， 容 易 出 现 意外 。 所 以 最 好 还 是 通过 PLC 的 程序 控制 。 

5. 直流 母线 的 连接 

使 用 西门 子 专用 母线 排 连接 到 驱动 模块 左边 模块 上 的 P600/M600 端子 即 可 ， 直 流 
电源 来 自 系统 电源 模块 。 


6. 5.5 西门 子 611D 数字 伺服 系统 的 故障 检修 


1. 驱动 系统 的 状态 显示 
在 611D 数字 驱动 系统 的 电源 模块 和 驱动 模块 上 都 有 状态 显示 LED ， 在 伺服 系统 
出 现 故障 时 ， 首 先 检查 这 些 状 态 指示 是 否 正 常 。 下 面 介 绍 这 些 状态 显示 LED 的 具体 
会 义 5 
(1) 电源 模块 上 的 状态 显示 LED 如 图 621 所 示 ，611D 电源 模块 上 有 6 个 状态 显 
示 LED， 当 指示 灯亮 时 ， 具 体 含义 见 表 6-38 所 示 。 
表 6-38 611D 电源 模块 报警 灯 含 义 











































































































































































































指示 灯 代 号 符 号 | 颜色 会 义 
1 Spp 红 辅助 控制 电源 + 15V 故障 
2 5V 红 辅助 控制 电源 +5V 故障 
3 Ext 绿 电源 模块 未 加 使 能 
4 Unit 黄 电源 模块 准备 好 
5 3 红 电源 模块 电源 输入 故障 
6 U 本 交 直流 母线 过 电压 









































(2) 驱动 模块 上 的 状态 显示 LED 如 图 6-22 所 示 ，611D 驱动 模块 有 两 个 状态 显示 
红色 LED， 亮 时 指示 系统 有 问题 ， 报 警 灯 功能 故障 、 内 容 及 故障 原因 见 表 6-39 。 
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表 6-39 611D 进 给 驱动 模块 报警 灯 功 能 、 故 障 内 容 及 故障 原因 









































序号 | 指示 灯 代 号 | 功 ”能 故障 内 容 故障 原因 
1) 启动 数据 丢失 1) 电动 机 电源 连接 不 正确 ， 有 “ 相 序 ” 错 误 
或 没有 装 入 2) 伺服 系统 通风 等 问题 引起 模块 超 温 
2) 速度 调节 器 到 | 3) 伺服 电动 机 负载 过 重 ， 电 动机 内 部 绕组 存 
达 输 出 极限 在 局 部 短路 、 电 动机 制动器 及 控制 电路 的 问题 
3) 驱动 模块 超过 | 引起 电动 机 “过 热 ” 
了 允许 的 温 升 4) 电动 机 与 伺服 驱动 的 反馈 电缆 、 电 枢 电 绕 
1 X35 轴 故 障 4) 伺服 电动 机 超 | 连接 错误 或 接触 不 良 
过 了 人 允许 的 温 升 5) 电器 柜 制冷 有 问题 





5) 电动 机 与 伺服 | 6) 电动 机 内 部 温度 传感器 有 问题 或 者 接触 
驱动 电 织 连 接 不 良 。 | 不 良 

7) 伺服 驱动 模块 设 定 有 误 

8) 驱动 模块 本 身 有 问题 

9) 机 械 问 题 或 者 加 工 负载 过 重 
电动 机 / 电 统 监控 回路 检测 到 来 | 2 全 民企 


2 X34 4 去 本 2) 伺服 电动 机 内 置式 测速 发 电机 故障 
车 接 故 氏 自 侣 条 故障 
连接 故障 伺服 电动 机 的 故障 3) 伺服 电动 机 内 置式 转子 位 置 故 F 
















































































2. 驱动 信号 的 检测 
































在 611D 驱动 控制 模块 上 有 4 个 测试 孔 (图 6-22) ， 可 以 检测 
驱动 系统 3 个 工作 数据 ， 检 测 孔 的 排列 如 图 626 所 示 。 0 
第 4 个 测试 孔 是 信号 地 ， 其 余 3 个 测试 孔 连接 控制 模块 上 的 3 可 
个 8 位 D/A 转换 通道 ，3 个 测量 端子 分 别 为 DAC1 、DAC2 、DAC3 。 DAC3 GND 
可 以 使 用 示波器 和 记录 仪 连接 这 些 端 子 ， 在 系统 运行 时 实时 测量 


或 记录 驱动 系统 内 部 的 控制 信号 变化 ， 这 种 变化 以 0 ~5V 电压 的 。 图 626 检测 孔 
形式 显示 出 来 。 的 排列 

使 用 8 位 D/A 转换 器 反映 24 位 或 32 位 驱动 信号 ,根据 测量 的 精度 ( 即 分 辨 
率 ) ， 需 要 定义 一 个 移 位 系数 (Shift factor) ， 用 来 确定 24 位 或 32 位 驱动 信号 的 输出 
范围 。 


















































EE 
不 是 固定 不 变 的 信号 。 系 统 的 默认 设 名 入 | 于 兴 设 轩 测量 信忠“ 移 位 系 歼 光 定 
置 见 表 6-40。 DACI 流 设 定 值 4 

通过 系统 屏幕 操作 ， 可 以 使 3 个 了 速度 设 定 值 E 
DAC 测试 端子 具有 不 同 功能 , 输出 不 “3 | 速度 实 信 |) 6 











同 的 驱动 系统 控制 信号 。 操 作 步 又 如 下 : 
1) 输入 系统 密 人 码 。 
2) 按 [Start-up] 软 键 ， 进 入 如 图 6-27 所 示 的 Start-up 菜单 功能 页 面 。 
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Start-up CHAN1 | Jog 
Channel interrupt 

从 Stop: No Mode Group Ready 
3000 4 Emergency stop 











: Machine configuration 





Machine axis Drive Channel 
Index Name Type Number Type 
1 Ax3 Linear axis 3 SRMIFDD} f 
2 AZ3 Linear axis 4 SRMIFDD] 1 
3 A22 Linear axis 1 SRM{FDD} 2 
本 AC2 Rot. axis 五 ”SRMIFDD] 2 
5 AZz1 Linear axis 2 SRMIFDD] 1 























.|Current access level: Manufact- 














图 6-27 ”Start-up 菜单 功能 画面 


3) 按 [Drives/servo] 软 键 ， 进 入 图 6-28 所 示 的 Drives/servo 菜单 功能 页 面 。 





Start-up CHAN1 | Jog 

Channel interrupt 

点 Stop: No Mode Group Ready 
3000 4 Emergency stop 











i Start-up functions Ax3 1 5SRM: 
.Axis configuration 

Axis type: Linear axis 

Drive type: SRM [synchronous rotation motor} 

Drive number: 3 

Slot: 吉 

Current controller cycle: 0.125 ms 

Speed controller cycle: 0.500 ms 

Position controller cycle: 














图 6-28 ”Drives/servo 菜单 功能 画 耳 




















4) 按 软 键 [DAC config. ] ， 进 入 图 6-29 所 示 的 DAC 测试 端子 信号 设 定 页 面 。 
5) 选择 驱动 模块 的 驱动 号 ， 例 如 Drive: 1， 从 而 也 就 定义 了 DAC 通道 输出 为 该 模 
块 上 的 输出 (参见 图 6-29) 。 
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Start-up CHANIT | Jog 
Channel interrupt 

在 Stop: No Mode Group Ready 
3000 4 Emergency stop 


























‘DAC output Axis: AZ2 3 Drive: 1 
Dal 

a 6i es Offset- 0.000 Vv 
BE 9 Current setpoint I[qg){lim.after filter | 昭 Shift factor 4 

I [az2 了 3 Multiplier: 1 

| Resolution 1 Y=600000A Status: Active 

| DAC2 

| Offset- 0.000 ¥ 
Signat- 一 

[Speed setpoint 可 SG 6 

i AZ2 可 3 Multiplier: 1 

: Resolution 1 Y=1499.99 rpm Status: Active 
DAC3 

Ee Offset: 0000 区 
:5ignal 

[Speed actual value motor 司 Shiftactor 6 

PA AZ2 可 3 Multiplier [ 

| Resolution 1 Y=1499.99 rpm Status: Active 

















图 6-29 ”DAC 测试 端子 信号 设 定 画面 


6) 设置 DAC 输出 的 进 给 轴 或 主轴 名 称 。 

7) 使 用 光标 键 选择 DAC 测试 端子 的 输出 信号 类 型 ， 注 意 只 能 从 提供 的 FDD ( 进 
给 ) 、MSD (主轴 ) 和 SERVO 的 信号 类 型 列表 中 选择 。 

8) 按 垂直 软 键 [Start] 激活 DAC 输出 ,屏幕 的 右 侧 Status (状态 ) 栏 中 显示 
Active (激活 ); 按 垂 直 软 键 [Stop] 停止 DAC 输出， 屏幕 的 右 侧 Status (状态 ) 
栏 中 显示 Inactive (失效 ) 。 选 择 了 一 个 新 的 DAC 输出 信号 后 ， 为 了 使 其 失效 ， 首 
先 按 垂 直 软 键 [Stop] 停止 DAC 输出 ， 然 后 按 垂直 软 键 [Start] 激活 DAC 新 的 信 
号 输出 。 

3. 611D 数字 驱动 系统 故障 检修 

611D 数字 驱动 系统 常见 故障 与 检修 见 表 6-41。 

表 6-41 611D 驱动 系统 常见 故障 与 检修 
序 号 故障 现象 故障 原因 故障 检查 及 处 理 



























































1) 检查 端子 48 与 9 之 间 是 否 有 控制 信号 

















E 源 模块 没准 备 ，| ”电源 模块 没有 使 能 | 2 
1 色 LED 灯亮 信号 人 

3) 检查 端子 64 与 9 之 间 是 否 有 控制 使 能 
信号 





站 











驱动 模块 缺少 使 能 检查 驱动 模块 上 663 与 9 端子 之 间 是 否 有 使 


驱动 模块 没准 备 
2 驱动 模 决 没准 备 | 入 号 能 信号 ， 若 没有， 根据 PLC 程序 检查 
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( 续 ) 
序 号 故障 现象 故障 原因 故障 检查 及 处 理 
1) 没有 使 能 信号 1) 检查 外 部 使 能 信号 
2) 外 部 使 能 正常 ， 2) 检查 PLC 进 给 使 能 信号 2.3 和 Q1.7 
内 部 使 能 有 问题 3) 检查 PLC 进 给 使 能 禁止 信号 2.2 和 Q1.6 
3 进 给 轴 不 动 3) 驱动 控制 模块 | 4) 检查 PLC 进 给 脉冲 使 能 信号 DB31. DBX21.7 ~ 
故障 DB61. DBX21.7 
4) 驱动 功率 模块 5) 检查 PLC 控制 使 能 信号 DB31. DBX2. 1 ~ 
故障 DB61. DBX2. 1 
1) 没有 使 能 信号 1) 检查 外 部 使 能 信号 
2) 外 部 使 能 正常 ， 2) 检查 PLC 进 给 使 能 信号 12.5 和 Q2.1 
内 部 使 能 有 问题 3) 检查 PLC 进 给 使 能 禁止 信号 2.4 和 Q2.0 
4 主轴 不 转 3) 驱动 控制 模块 | 4) 检查 PLC 进 给 脉冲 使 能 信号 DB31. DBX21.7 ~ 
故障 DB61. DBX21.7 
4) 驱动 功率 模块 5) 检查 PLC 控制 使 能 信号 DB31. DBX2. 1 ~ 
故障 DB61. DBX2. 1 
. 过 电压 或 从 电 压 系统 的 工作 电压 不 1) 检查 供电 状况 
报警 正常 2) 检修 电源 及 驱动 模块 
1) 进 给 过 载 1) 检查 机 床 相应 轴 负 载 情况 
电流 报效 2) 电流 设 定 值 太 低 2) 检查 修改 机 床 数据 
3) 伺服 电动 机 缺 相 3) 检查 电动 机 和 驱动 模块 ， 检 查 连接 电 绕 
4) 驱动 模块 故障 4) 检查 驱动 模块 ， 如 果 损 坏 ， 维 修 或 更 换 
1) 机 床 负载 不 正常 1) 检查 机 床 相应 轴 负 载 情况 
2) 进 给 传动 系统 有 2) 检修 机 械 传动 机 构 
7 过 载 报警 问题 3) 检修 或 更 换 伺服 电动 机 
3) 伺服 电动 机 故障 4) 检查 驱动 模块 ， 如 果 损坏 ， 维 修 或 更 换 
4) 驱动 模块 故障 














6.6 西门 子 数 控 系 统 伺服 系统 故障 的 检修 


6. 6.1 西门 子 810T/M 系统 与 伺服 系统 的 连接 


下 面 以 西门 子 810T/M 系统 为 例 介绍 数控 系统 与 伺服 系统 的 连接 。 西 门 子 数控 系统 
与 伺服 系统 的 连接 是 通过 测量 模块 连接 的 。 图 6-30 是 西门 子 810T/M 系统 与 西门 子 
SIMODRIVE 611A 伺服 系统 的 连接 示意 图 。 

数控 系统 810T/M 通过 测量 模块 的 X141 接口 输出 伺服 控制 信号 ， 控 制 信号 包括 速 
度 给 定 信号 和 使 能 信号 ， 该 接口 可 控制 3 个 轴 。 图 





























控 系统 通过 接口 X141 将 信号 连接 到 伺服 系统 ， 控 人 

















6-31 是 接口 X141 的 信号 连接 图 。 数 
制 伺 服 系 统 运行 。 
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位 置 控制 模块 (测量 模块 ) 
































X111 | 第 二 轴 
当 X121 第 三 轴 
友 
2 第 一 轴 
Un 

X141 

第 一 轴 
+ 






















X111 |65 19 


























SIMODRIVE 611A 





图 6-30 ”西门子 810T/M 系统 与 西门 子 SIMODRIVE 611A 伺服 系统 的 连接 示意 图 





























X141 
1o 十 一 +24V 外 部 (伺服 使 能 1) 
伺服 使 能 1 14 。 
ov 一 上 
0V 一 io 。 | 。 设 定 速度 1 
设 定点 1 的 参考 电 平 一 一 上 。 | 设 定点 2 的 参考 电 平 
设 定 速度 2 一 一 0 oo oOV 
0 od oV 
0 。 | 。 伺服 使 能 2 
+24V 外 部 (伺服 使 能 2) 一 一 一 0 o 二 +24V 外 部 (伺服 使 能 3) 
伺服 使 能 3 一 
0V 一 
OV ”| ”十 一 设 定 速度 3 
设 定点 3 的 参考 电 平 o25 
13 


图 6-31 X141 信和 号 连接 图 


6.6.2 西门 子 810TZM 系统 与 位 置 反馈 信号 的 连接 


如 图 6-30 所 示 ， 西 门 子 810TXM 系统 也 是 通过 测量 模块 接收 位 置 反 馈 信 号 的 ， 一 
个 测量 模块 可 以 连接 3 个 轴 的 位 置 反 馈 。 测 量 模块 上 面 3 个 接口 X111、X121 和 X131 
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X121 和 X131 与 X111 是 相同 的 。 

















是 连接 位 置 反馈 的 。 图 6-32 是 测量 模块 接口 X111 与 编码 器 的 连接 图 。 男 两 个 接口 
























































X111 接 电线 编码 器 
A 1 红色 5 Ul 
1A 9| | 黑色 A 脉冲 | 6 Uh 
B 10| ! | 黄色 | 8 Uy 
1B 3 紫色 \、_B 脉 冲 | | 1 Di 
R 4 绿色 x 3 Ua0 
IR 12 神色 \_ 参考 点 脉冲 4 Di 
W 7| ! 1 粉色 一 站 屏蔽 
iW 15 灰色 污染 信号 7 UAS 
+5 5 和 白 / 绿 +5V 2 传感器 +5VY 
+5V 14 褐 / 绿 +5V 12 +5V 
0V 2 | ，! 和 白色 0V | | | 11 传感器 0V 
0V 11| ! 1 蓝 色 0V |! 10 0V 
Vv 




















图 6-32 ”测量 模块 接口 X111 与 编码 器 的 连接 图 


6. 6.3 西门 子 数 控 系 统 “ 控 制 环 硬件 ”故障 报警 的 检修 


西门 子 数控 系统 中 的 控制 环 硬件 “Control loop hardware” 报警 是 常见 的 报警 ， 通 常 
为 位 置 反 馈 回 路 连接 信号 出 现 问题 。 关 于 这 个 报警 ， 西 门 子 的 数控 系统 不 同 ， 报 警号 








不 同 ， 有 时 报警 信息 也 不 尽 相 同 ， 但 报警 的 内 容 和 
故障 原因 相同 ， 如 西门 子 3 系统 关于 这 个 报警 的 报 
警号 为 1*4， 西 门 子 810 系统 、805 系统 、840C 系 

















统 (Closed loop system hardware axis， 轴 闭环 系统 人 硬 
件 故 障 ) 为 132 * 号 报警 〈 注 : * 为 数字 ,代表 轴 
号 , 0 代表 第 一 轴 ， 通 常 为 X 轴 ; 1 代表 第 二 轴 ， 




















铣床 系统 为 了 



































上 ， 车 床 系统 为 Z 轴 ， 依 此 类 推 ) 。 
通常 这 个 报警 的 报警 信息 显示 为 “Control loop hard- 
ware” (控制 环 硬件 ) ， 从 英文 字面 含义 上 看 为 控 秆 








2 











环 硬 件 有 问题 。 实 际 上 是 指示 测量 回路 测量 信号 错 





误 、 对 地 短路 或 完全 丢失 。 根 据 经 验 ， 这 个 故障 一 











般 是 位 置 反馈 回路 出 现 问题 。 
和 警 的 流程 图 。 





图 6-33 是 诊断 这 个 报 










编码 器 电缆 或 
插头 有 问题 否 ? 





测量 模块 
有 问题 否 ? 














编码 器 有 问题 
维修 更 换 编码 器 





图 





6-33 “控制 








清洁 、 处 理 














换 新 板 











诊断 流程 图 


不 硬件 ”报警 故障 


西门 子 840D/810D 系统 相同 的 故障 报警 为 25000 hardware fault of active encoder 
(主动 编码 需 硬 件 故 障 ) 、25001 hardware fault of passive encoder (从 动 编码 需 硬 件 故 


障 ) 。 
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6. 6.4 西门 子 数控 系统 “ 卡 紧 监视 ”报警 的 检修 


西门 子 数控 系统 的 “Clamping monitoring”( 卡 紧 监 视 ) 报警 是 使 用 西门 子 控制 系 
统 的 数控 机 床 常 见 的 报警 。 西 门 子 说 明 书 关于 这 个 故障 的 解释 为 在 定位 时 跟随 误差 
减少 的 时 间 比 机 床 数据 设 定 的 时 间 慢 ， 或 者 卡 紧 定位 精度 超出 机 床 数据 规定 的 数值 。 

在 西门 子 各 个 系统 中 ， 这 个 报警 的 报警 号 和 报警 信息 不 尽 相 同 ， 但 报警 内 容 和 故 
障 原因 是 相同 的 。 例 如 西门 子 3 系统 的 报警 号 为 1*1， 报 警 信息 为 “Clamping check” 





( 卡 紧 检查 ) ; 西门 子 810 系统 和 805 系统 的 报警 号 为 112 * ， 
( 卡 紧 监视 ); 西门 子 840C 系统 报警 号 也 是 112 * ， 


.yy 
monitoring 

















报警 信息 就 是 “Clamping 
报警 信息 为 “Zero 


speed control”( 零 速 控 制 ) 。 西 门 子 840D/810D 系统 类 似 的 报警 为 26000“ clamping mo- 
nitoring”( 卡 紧 监 视 ) 。 


出 现 这 个 故障 的 一 种 可 能 是 数控 装置 发 出 伺服 轴 的 运动 命令 后 ,伺服 

















并 没有 动 








或 者 运动 得 过 慢 (包括 伺服 轴 已 经 运动 ， 但 数控 装置 没有 得 到 移动 的 反馈 ) ; 男 一 种 可 


I wb 
BC EC 





是 伺服 
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NS 














是 否 变 化 ? 








屏幕 轴 数 但 入、 六 





位 置 反馈 


回路 有 问题 | | 















司 服 单元 56、 
14 间 有 电压 2 














测量 模块 有 问题 

















伺服 放大 器 、 
伺服 电动 机 或 
机 械 有 问题 




















位 置 反馈 回路 





或 机 械 问 题 












伺服 放大 器 、 
伺服 电动 机 或 
抱 阅 有 问题 























测量 模块 或 者 系 
统 数据 有 问题 








图 6-34 ”西门子 数 控 系 统 “ 卡 紧 监 视 ” 报 警 故 障 诊断 流程 图 


6. 6.5 ”有关 编码 器 的 故障 诊断 与 检修 


西门 子 数控 系统 通常 采用 HAIDHAN 增 量 编码 器 作为 位 置 反馈 元 件 。 增 量 

















是 数控 装置 没有 发 出 轴 运 动 的 命令 ， 但 伺服 轴 却 自己 运动 。 出 现 这 个 报警 的 原因 可 
电动 机 损坏 ， 光 栅 尺 、 编 码 咒 、 伺 服装 置 或 机 械 传动 出 现 问题 等 。 图 6-34 是 
断 这 个 报警 的 流程 图 。 














编码 表 主 





要 有 两 个 功能 : 一 是 反馈 位 置信 号 ; 另 一 为 产生 一 转 零 脉冲 ， 在 机 床 回 参考 点 时 ， 提 





“208 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





供 定位 信号 。 图 6-35 是 HAIDHAN 系列 增 量 编码 器 管 脚 图 ， 
表 6-42 为 管 脚 与 信号 的 对 应 关系 ， 图 6-36 是 编码 器 的 波形 
图 。 模 拟 系统 编码 器 连接 到 数控 系统 的 测量 模块 上 ， 由 数控 
系统 构成 位 置 环 ; 数字 系统 编码 器 连接 到 驱动 模块 611D 上 ， 
驱动 系统 也 包含 位 置 控制 环 。 

编码 器 有 时 因为 密封 不 好 ， 机 床 环境 恶劣 时 ， 容 易 进 切 
前 液 ( 油 )， 造 成 脉冲 丢失 或 编码 器 损坏 。 

另外 ， 连 接 编码 器 的 联 轴 器 松动 或 者 损坏 也 会 出 现 类 似 


编码 器 故障 的 现象 。 es 
由 星 EDMNEA EY 

























































































































































































VU 表 6-42 编码 器 管 脚 与 信号 的 对 应 关系 
插 针 号 信 号 
0 1 Uw 
U, 
有 2 传感器 +5V 
3 Uio 
O z 一 
Ca 4 U. 0 
S$ Ua 
0 7 6 D, 
La 
7 et 
O po 8 U, 
Cao 
9 gm 
10 0V 
0 i 
Uso 11 传感器 0V 
12 +5V 
0 7 
图 6-36 ”编码 需 输出 波形 图 


6.6.6 西门 子 伺服 系统 故障 检修 实例 
西门 子 伺服 系统 故障 检修 实例 见 表 6-43。 
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表 6-43 西门子 伺服 故障 检修 实例 





































































































































































































































































































序 ”号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 窗口 磨床 X 轴 运 动 出 | ”伺服 为 6SC610 系统 ，N1 板 上 第 维修 后 ， 
现 报警 222“ Servo loop not | 一 轴 的 [7] 1 报警 灯亮 ,电源 板 | 机 床 恢复 正 
门 子 3M | ready” (伺服 环 不 准备 )，| Go 上 的 COMMON FAULT (总 故 | 常 工作 
Y、Z 轴 运动 正 党 障 ) 灯亮 ， 经 检查 伺服 驱动 模块 
A3 (X 轴 ) 损坏 
数控 铣床 伺服 系统 启动 不 伺服 为 6SC610 系统 ，G0 模块 上 G0 板 维修 
和 门 子 3TT | 了 出 现 报警 222“Servo loop | 的 指示 灯 没 有 指示 ， 测 量 其 端子 上 | 后 ， 机 床 恢 
not ready” (伺服 环 不 准备 ) 没有 1SV 电压 ， 说 明 是 GO 板 损坏 复 正 常 工作 
数控 车 床 X 轴 运 动 时 出 现 | ”伺服 为 63C610 系统 ,检查 伺 服 | ”伺服 控制 
报警 1120“ Clamping monito- 控制 板 N1 (6SC6100 -0NA21) 的 板 N1 维修 
ring”( 卡 紧 监 视 ) 。 手 动 操 | 输入 端子 ， 当 X 轴 手 动 按钮 按 下 | 后 ， 机床 恢 
作 ， 当 给 出 X 轴 进 给 命令 | 时 ,端子 56、14 间 有 指令 电压 信 | 复 正 常 使 用 
西门 子 810T| 后 , 屏幕 上 X 轴 的 位 移 显 示 | 号 ， 说 明 数 控 系 统 部 分 没有 问题 ， 
值 发 生变 化 ， 当 从 0 变 为 14 | 问题 出 在 伺服 系统 上 ， 而 伺服 系统 
时 ， 出 现 报 警 ， 屏 幕 上 X 轴 | 没有 报警 指示 ， 所 以 怀疑 伺服 控制 
的 数值 变 回 0， 观察 X 轴 一 | 板 有 问题 ， 利 用 互 换 法 证 明 伺 服 控 
直 没 有 动 制 板 Nl 损坏 
数控 车 床 开机 出 现 报警 伺服 为 6$SC610 系统 ， 检 查 伺 服 更 换 新 的 
6015“Slide Axis Motor Tem- | 控制 板 N1 上 第 二 轴 的 电动 机 超 温 | N1 板 后 ， 机 
西门 子 810T perature” ( 滑 台 伺服 电动 机 | 报警 灯 V8 亮 ， 检 查 Z 轴 伺 服 电动 | 床 恢复 正常 
温度 ) 机 不 热 ， 热 敏 电阻 正常 没有 问题 ，| 工作 
将 X 轴 的 测速 反馈 电缆 与 Z 轴 对 换 
插 接 ， 还 是 V8 亮 , 证 明 N1 板 损坏 
数控 车 床 开 机 出 现 报警 伺服 为 6$SC610 系统 ， 检 查 伺服 更 换 G0 
西门 子 810T 6016“SLIDE POWER PACK | 系统 G0 板 ， 发 现 其 上 的 熔断 器 和 | 板 ， 机 床 恢 
NO OPERATION” ( 滑 台 电 | 几 个 器 件 断裂 ,说明 G0 损坏 复 正 常 工作 
源 模块 没有 操作 ) 
数控 车 床 刀 架 旋转 时 出 现 伺服 为 6SC610 系统 ， 检 查 伺服 更 换 功 率 
商 半 学 g10i 报警 6016 “SLIDE POWER | 系统 Nl 板 刀 架 伺服 电动 机 控制 轴 | 模块 ， 机床 
PACK NO OPERATION” ( 滑 | V7 灯亮 ， 利 用 互 换 法 证 明 控制 刀 架 | 恢复 正常 
台电 源 模块 没有 操作 ) 旋转 伺服 电动 机 的 功率 模块 损坏 工作 
数控 冲床 X 轴 回 参考 点 伺服 为 611A 系统 ， 在 系统 启动 对 总 线 虚 
时 ， 出 现 报警 1120“Clam- | 伺服 轴 运 动 时 ， 相 应 轴 的 伺服 放大 | 焊 部 分 重新 
ping monitoring” ( 卡 紧 监 | 器 模块 上 的 报警 A 灯亮 ， 因 为 3 个 | 焊接 ， 然 后 
西门 子 810N 视 )。 观 察 屏幕 坐标 值 和 XX 伺服 放大 器 模块 都 出 现 相同 报警 ， 系统 安装 通 
轴 实 际 位 置 都 没有 动 ，Y 轴 | 因此 怀疑 伺服 电源 模块 有 问题 ， 将 | 电 ， 机 床 恢 
和 T 轴 回 参考 点 时 也 相应 出 | 伺服 电源 模块 拆 开 检 查 ， 发 现 与 伺 | 复 正 常 工 作 











现 1121 和 1122 报警 ， 故 障 
现象 相同 














服 放大 器 连接 的 总 线 插头 虚 焊 
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( 续 ) 
序 号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原 解决 方法 
数控 外 加 磨床 开机 后 启动 | ”伺服 为 611A 系统 ， 检 查 电源 模 | ”更 换 伺服 
伺服 系统 时 出 现 6006“Servo | 块 73.1 号 端子 的 常 开 触 点 信号 为 | 功率 模块 ， 
not ready”( 伺 服 没 有 准备 ) | “0”， 说 明 伺 服 系统 没有 准备 好 。| 机 床 故障 
8 西门 子 810G 测量 伺服 系统 的 24V 电源 ， 在 端子 | 消失 
9、48 之 间 没 有 电压 。 当 拆 下 驱动 
电缆 时 ， 端 子 9 、48 之 间 电 压 恢 复 。 
因此 确定 为 伺服 放大 器 损坏 
数控 加 工 中 心 开机 运动 加 ， 。 
X 、Y 轴 各 出 现 报警 1120、| 人 腾 为 611A 系统 ，X、Y 共用 一 | 更 换 新 的 
Ey 1121 “Clamping monitoring” cl i 和 伺服 放大 
9 6 门 子 810M ee | 或 Y 轴 运动 按钮 时 ， 检 查 伺服 放大 
(下 紧 监 视 ) ， 屏 幕 上 坐标 数 | 器 有 输入 没有 输出 ， 确 认 是 伺服 放 | 敬 ， 机 床 恢 
值 不 变 ， 伺 服 轴 实 际 上 也 没 人 复 正 常 使 用 
大 融 模 块 损坏 
有 动 
数控 加 工 中 心 运动 Z 轴 出 伺服 为 611A 系统 ， 在 启动 Z 身 更 换 参数 
现 报警 1042 “ DAC limit | 时 检查 伺服 系统 的 指令 输入 信号 ，| 控制 板 ， 机 
10 6 门 子 810M reached”( 达 到 DAC 极限 ) ，| 电压 很 高 ， 因 为 X 轴 和 了 轴 运动 正 | 床 恢复 正常 
观察 Z 轴 并 没有 动 ， 屏 幕 上 | 常 ， 证 明 电源 模块 没有 问题 。 利 用 | 工作 
Z 轴 的 数值 也 没有 变化 互 换 法 确定 为 参数 控制 板 故 障 
数控 溢 火 机 床 开机 出 现 报 司 服 为 611A 系统 ， 检 查 伺服 电 更 换 电源 
警 7008“Servo module axe X 源 的 直流 母线 没有 电压 ， 伺服 使 能 | 模块 ， 机 床 
not ok” (X 轴 伺 服 模块 不 | 灯 也 不 亮 , 证 明确 实 是 伺服 电源 模 | 恢 复 正常 
和 WF 810M 好 ) 和 7009“Servo module | 块 损坏 了 工作 
axe Y not ok” (YY 轴 伺 服 模 
块 不 好 ) 
数控 外 圆 磨床 ， 让 X 轴 运 伺服 为 611A 系统 ，X 轴 伺 服 驱 更 换 X 轴 
动 时 ， 出 现 1160 “Contour | 动 模块 在 让 X 轴 运 动 时 ， 有 指令 和 | 参数 控制 
i 西门 子 805 monitoring X-axis” (X 轴 轮 使 能 信和 号 输入 ， 但 没有 输出 驱动 信 | 板 ， 机 床 恢 
廓 监视 ) 报警 ，X 轴 没 有 动 | 号 ， 经 确认 X 轴 驱 动 模 块 参数 控制 | 复 正 常 工作 
板 损坏 
数控 外 圆 磨床 开机 后 出 现 伺服 为 611A 系统 ， 检 查 Z 轴 僻 更 换 Z 轴 
1122“Clamping monitoring Z- | 服 模块 并 没有 指令 信号 输入 。 经 确 | 参数 控制 
13 和 门 子 805 | axis” (Z 轴 卡 紧 监 视 ) 报 | 认 Z 轴 驱动 模块 参数 控制 板 损坏 板 ， 机 床 恢 
警 ， 并且 Z 轴 已 移动 ， 屏 幕 复 正 常 工作 
Z 轴 坐 标 值 也 有 改变 
数控 铣床 伺服 系统 启动 不 伺服 为 6SC610 系统 ， 检 查 发 现 Z 轴 伺 服 
本 产生 222“Servo loop not N2 板 上 第 一 轴 的 [ss t 报警 灯 电动 机 维修 
ready”( 伺 服 环 不 准备 ) 报警 | 亮 , 电源 板 GO 上 的 COMMON | 后 , 机床 恢 
14 西门 子 3TT FAULT (总 故障 ) 灯亮 。 检 查 N2 | 复 正常 工作 











板 、 功 率 放大 器 没有 问题 。 检 查 伺 


服 电 机 发 现 














有 动机 绕组 有 问题 ， 说 


明 伺服 电动 机 损坏 了 
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( 续 ) 
序 号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 球道 磨床 工作 时 经 常 伺服 为 6SC610 系统 ， 检 查 为 G0 伺服 电动 
出 现 F25“ Overload axis drives 板 7 号 端子 输出 为 0 引起 的 报警 ， 机 维修 后 ， 
_ K25” 报 警 ， 指 示 驱 动 轴 过 载 | G0 板 7 号 端子 为 Pt 电动 机 超 温 信 | 机 床 恢复 正 
15 门 子 3M 站. 
号 。 检 查 发 现 NI 板 第 二 轴 上 的 Rt | 常 工作 
灯亮 ， 检 测 Y 轴 电 动机 发 现 有 臣 间 
短路 现象 
数控 车 床 X 轴 运 动 时 出 现 伺服 为 6SC610 系统 ， 检 查 伺服 更 换 备 用 
报警 1040“DAC limit reached”| 单元 上 的 指令 信号 很 高 ， 检 查 伺服 | 伺服 电动 机 ， 
16 | 西门 子 810T| (达到 DAC 极限 ) ，X 轴 实 际 | 系统 没有 问题 。 将 X 轴 伺 服 电动 机 | 机 床 恢 复 正 
也 没有 动 拆 下 检查 ， 发 现 机 床 切削 液 已 经 进 | 常 使 用 
入 电动 机 ， 造 成 电动 机 损坏 
数控 车 床 系统 启动 后 出 现 伺服 为 6SC610 系统 ， 在 出 现 故 更 换 新 的 
报警 6016 “Slide power pack no 障 时 ，N1 板 上 第 三 轴 的 [7 ]t 报 | 伺服 电动 机 ， 
9 西门 子 810T operation” ( 滑 台 电源 模块 没 警 火 亮 ， 指 示 Z 轴 伺 服 电动 机 过 机 床 恢复 正 
有 操作 ) 载 。 检 查 伺服 系统 没有 问题 ， 对 伺 | 常 工作 
服 电动 机 进行 测量 ， 其 绕组 电阻 确 
实 有 些 低 
数控 车 床 刀 架 旋转 时 出 现 伺服 为 6SC610 系统 ， 这 人 台 机 床 更 换 反 馈 
报警 6016“ SLIDE POWER | 的 刀 架 是 伺服 电动 机 带动 的 。| 电缆 插头 ， 
PACK NO OPERATION ”| [sj 报警 是 伺服 系统 过 载 报警 ，| 机 床 恢 复 正 
( 滑 台 电源 模块 不 能 操作 ) ，| 检查 伺服 系统 没有 问题 ， 检 查 电动 | 常 工 作 
并 且 旋 转 时 有 异 响 。 检 查 侗 | 机 、 机 械 部 分 都 没有 问题 。 最 后 在 
18 | 西门 子 810T| 服 系统 ， 发 现 第 3 轴 [i ]】 | 检查 伺服 电动 机 速度 反馈 电缆 连接 
t 报警 灯亮 时 ， 发 现 反馈 插头 上 的 管 形 插头 出 
现 问题 ， 测 速 反馈 信号 接触 不 良 ， 
使 伺服 控制 系统 没有 得 到 正确 的 速 
度 反馈 信号 ， 系 统 工作 不 正常 ， 造 
成 伺服 系统 报警 
数控 内 圆 磨床 Z 轴 运 动 时 伺服 为 611A 系统 。 观 察 Z 轴 滑 重新 插 接 
出 现 报警 1121 “Clamping | 台 一 帘 一 帘 地 向 前 走 ，Z 轴 的 坐标 | 并 固定 好 
19 “西门子 810G| monitoring”( 卡 紧 监 视 ) 数值 也 时 快 时 人 慢 地 变化 。 检 查 伺服 | 后 ， 开 机 测 
系统 Z 轴 伺服 驱动 模块 上 的 测速 反 | 试 ， 机床 恢 
馈 电 缆 插 头 没有 插 接 好 复 正 常 工作 
数控 窗口 磨床 Y 轴 负 向 运 | ”伺服 为 6SC610 系统 。 检 查 伺服 | ”更 换 联 轴 
本 j 门 子 3M | 动 时 产生 报警 161“CON- | 系统 没有 发 现 问题 ， 检 查 编码 器 时 器 ， 机 床 恢 
TOUR MONITORING” (轮廓 | 发 现 联 轴 器 在 半径 方向 上 有 一 个 斜 | 复 正常 工作 
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( 续 ) 
序 ”号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 窗口 磨床 开机 Z 轴 找 伺服 为 6SC610 系统 。 因 为 Z 旨 将 编码 器 
参考 点 时 ， 首 先 快速 负 向 运 | 能 减速 运动 ， 说 明 零 点 开关 没有 问 | 清洗 干净 并 
动 ， 然 后 减速 正 向 运动 ， 一 | 题 ， 问 题 可 能 出 在 零点 脉 串 上 。 用 | 进行 密封， 
i 站 子 3M | 直 压 到 限 位 开关 ， 产 生 报 警 | 示波器 检查 编码 器 的 零点 脉冲 ， 确 | 重新 安装 后 
实 没有 发 现 零点 脉 串 ， 肯 定 是 编码 | 故障 消除 
器 出 现 了 问题 。 将 编码 器 从 轴 上 拆 
下 检查 ， 发 现 编码 器 内 有 很 多 磨 削 
油 渗入 
数控 内 圆 磨床 一 按 下 +Z | ”伺服 为 611A 系统 。 用 手 轮 移动 Z | ”更 换 新 的 
按钮 时 ，Z 轴 就 以 极 快 的 速 | 轴 ， 发 现 Z 轴 慢 速 运动 ， 屏 幕 上 的 | 编码 器 ， 机 
度 运 动 ， 直 到 撞 到 工件 的 上 | Z 轴 坐标 值 也 发 生变 化 ， 但 变化 到 | 床 故障 消除 
、 料 机 构 ， 不 能 再 运动 而 产生 | 一 定数 值 时 ，Z 轴 的 坐标 值 就 又 变 
人 西门 子 810C 报警 1121 “Clamping monito- 回 初 始 值 ， 产生 1121 报警 。 证 明 数 
ring”( 卡 紧 监 视 ) 榨 系 统 没有 得 到 Z 轴 的 位 置 反馈 信 
号 ， 而 产生 1121 报警 。 检 查 Z 轴 编 
码 器 已 进 切削 液 导致 损坏 
数控 球道 磨床 在 磨 削 加 工 | ”伺服 为 611A 系统 。 分 析 撞 车 时 | ”更 换 新 的 
时 ， 偶 尔 出 现 故障 ， 砂 轮 撞 | 的 X 轴 位 置 数据 ，X 轴 在 屏幕 上 显 | 编码 器 ， 机 
上 工件 ， 将 砂轮 撞 碎 ， 并 出 | 示 的 数值 与 X 轴 的 实际 位 置 不 符 ，| 床 故障 消除 
23 西门 子 810G| 现 报警 1120 “Clamping moni- 实际 位 置 有 些 超前 ， 故 导致 工件 进 
toring” ( 卡 紧 监视 ) ， 指 示 | 给 过 大 ， 使 工件 与 砂轮 相 撞 。 将 X 
X 轴 出 现 问题 轴 编 码 器 拆 开 检查 ， 发 现 里 面 有 很 
多 油 ， 使 编码 器 工作 不 稳定 
数控 济 火 机 床 让 X 轴 运 动 | ”屏幕 上 坐标 数据 发 生变 化 ， 说 明 | ”更 换 联 轴 
24 | 而 门 子 8l0M| 时 * 六 轴 滑 台 不 动 ， 但 屏幕 | 伺服 电动 机 和 编码 器 都 正常 ， 检 查 | 器 ， 机 床 故 
上 XX 轴 的 坐标 值 却 变 化 丝 杠 与 伺服 电动 机 的 连接 部 分 ， 发 | 障 消除 
现 联 轴 器 断裂 
数控 铣床 伺服 系统 启动 不 | ”伺服 为 63C610 系统 。N1 板 上 第 | ”将 损坏 的 
了 出 现 报警 222“Servo loop | 一 轴 的 [7 1 报警 灯亮 ， 指 示 X 电源 线 进行 
not ready” (伺服 环 不 准备 ) | 轴 速 度 控制 器 故障 报警 ， 检 查 伺服 | 处 理 ， 并 采 
25 | 西门 子 3m 系统 没有 问题 。 在 检查 X 轴 伺 服 电 | 取 防 护 措 
动机 时 ， 发 现 伺服 电动 机 的 一 根 电 | 施 ， 然 后 通 
源 线 被 铁 丑 打 坏 ， 与 机 床 短 接 电 开 机 ， 机 
床 恢复 正常 
工作 
数控 沾 火 机 床 Y 轴 运 动 | ”伺服 为 611A 系统 。 检 查 伺服 控 | ”对 滚珠 丝 
时 , 产生 报警 1681“ Servo | 制 系 统 ， 发 现 伺服 系统 指示 Y 轴 过 | 杠 进行 检修 
enable bav，axis” ( 轴 向 运 | 载 报警 。 手 动 盘 动 Y 轴 机 械 传动 机 | 后， 故障 消失 
26 9 门 子 810M | 动 伺服 使 能 ) 和 报警 1121 | 构 ， 发 现 很 沉 ， 盘 不 动 ， 确 定 为 机 























( 卡 
紧 监 视 )。 观 察 Y 轴 并 没 
有 动 


“Clamping monitoring” 














械 故 障 。 拆 下 滚珠 丝 杠 检查 ， 发 现 
是 滚珠 丝 杆 出 现 了 问题 




































































































































































































































































第 6 章 数控 机 床 进 给 伺服 系统 的 检修 .213 ， 
( 续 ) 
序 号 | 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 淳 火 机 床 运行 程序 时 伺服 为 611A 系统 。 根 据 机 床 工 将 程序 中 
出 现 报警 1121 “Clamping | 作 原 理 , 在 自动 循环 时 ，Y 轴 带 动 | Y 轴 定 位 数 
monitoring”( 卡 紧 监 视 )， 指 | 两 侧 顶 尖 向 中 间 运 动 ， 从 两 边 将 其 | 值 更 改 成 
示 并 轴 出 现 问题 。 伺 服 控制 | 间 的 一 长 轴 顶 上 ， 顶 尖 带 动 其 间 的 | 150mm 后 ， 
单元 上 也 有 过 载 报警 指示 。| 工件 轴 旋 转 。 故 障 每 次 都 是 在 顶尖 | 机 床 正常 
关机 重 开 ， 报 警 消 失 ， 回 参 | 顶 轴 时 出 现 的 ， 因 而 怀疑 Y 轴 行 程 | 工作 
27 6 门 子 810M 考点 和 手动 都 没有 问题 ， 一 | 可 能 设置 有 问题 ， 在 顶尖 顶 上 长 身 
运行 程序 就 出 现 报 警 后 还 向 中 间 运 动 ， 致 使 伺服 过 载 报 
警 ， 并 且 Y 轴 没 有 到 达 预 定位 置 ， 
系统 产生 1121 报警 ， 检 查 程序 Y 
轴 行 程 设置 到 157mm， 而 报警 时 屏 
幕 指示 的 Y 轴 位 置 为 130mm， 证 明 
确实 是 程序 设置 有 问题 
数控 内 圆 磨床 在 工件 换 型 伺服 为 611A 系统 。 手 动 运动 Z 粉末 清除 
后 ,自动 加 工时 出 现 报 警 | 轴 在 其 他 位 置 没有 问题 ,手动 盘 动 | 后 ， 并 采取 
1121 “Clamping monitoring” | Z 轴 滑 台 ， 发 现 当 到 达 30 左右 时 ， 防范 措施 ， 
28 “| 西门 子 810C ( 卡 紧 监 视 )。 观 察 故 障 现 | 再 盘 动 就 非常 沉 。 拆 开 Z 轴 滑 台 负 | 重新 开机 测 
象 ， 当 Z 轴 负 向 运动 进 给 到 | 向 保护 置 检查 丝 枉 时 ， 发 现 内 腔 已 | 试 ， 机 床 恢 
磨 削 点 29 时 ， 又 快速 返回 | 积 下 很 厚 的 砂轮 悄 ， 并 且 由 于 Z 轴 | 复 正 常 使 用 
到 32 左右 ， 并 出 现 1121 | 滑 台 的 进 给 使 其 不 断 被 挤 压 ， 非 常 
报警 坚实 ， 阻 碍 滑 台 的 负 向 运动 
数控 球道 磨床 Y、Z 轴 运 司 服 为 611A 系统 。 其 相应 伺服 将 电源 端 
动 时 分 别 出 现 报警 1121、| 控制 器 上 的 HIZA 报警 灯亮 ， 表 示 | 子 紧 固 好 ， 
1122 “Clamping monitoring ”| 伺服 电动 机 过 载 。Y 轴 和 2Z 轴 都 使 | 重新 开机 ， 
( 卡 紧 监视 ) 和 1681、1682 带 有 抱 闸 的 伺服 电动 机 ， 检 查 两 | 这 时 检查 两 
2 西门 子 810C “Servo enable trav. axis”( 轴 | 个 电动 机 的 抱 闸 都 没有 24V 释放 电 | 个 轴 的 抱 
向 运动 伺服 使 能 ) 。 观 察 Y、| 压 ， 根 据 抱 闸 控制 线路 进行 检查 ，| 闸 , 供电 都 
Z 轴 都 没有 动 发 现在 众多 的 串 接 端子 中 ， 抱 闸 的 | 已 正常 。 所 
电源 连接 不 好 有 轴 手 动 运 
动 也 正常 ， 
故障 消失 
数控 球道 磨床 开机 急 停 打 伺服 为 611A 系统 。 因 为 Z 轴 为 更 换 新 的 
开 后 出 现 报警 1122“ Clam- | 垂直 轴 ， 使 用 带 有 抱 闸 的 伺服 电动 | 继电器 后 ， 
ping monitoring”( 卡 紧 监 | 机。 怀疑 抱 闸 控制 部 分 有 问题 , 急 | 机 床 故障 
30 西门 子 810G| 视 )，Z 轴 屏 幕 上 实际 数值 | 停 开 关 打开 后 ， 抱 闸 就 得 电 失 去 作 | 消除 











负 向 变化 ， 观 察 Z 轴 砂 轮 
轴 ， 也 确实 下 滑 














民 系 统 还 没有 准 





， 此 时 伺 




















闸 的 继电器 触 点 粘 合 


备 好 ， 


所 以 Z 轴 靠 重力 下 滑 ， 检 查 控 制 抱 
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( 续 ) 
序 ”号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 外 圆 磨床 开机 后 ， 按 伺服 为 611A 系统 。 检 查 伺服 放 将 漂移 补 
控制 电压 启动 键 时 出 现 报警 | 大 器 的 给 定 电压 ， 在 机 床 启 动 按钮 | 偿 数 据 2771 
1121“Y axis clamping moni- | 按 下 瞬间 ， 有 0.2V 左右 的 给 定 电 | 改 为 2 后 ， 
pe 5 门 子 805 tor” (立轴 卡 紧 监视 ) ， 观 | 压 ， 说 明 问 题 出 在 NC 系统 一 侧 。| 机 床 恢 复 正 
察 屏幕 Y 轴 的 坐标 数值 ， 从 | 检查 Y 轴 对 应 的 漂移 补偿 数据 2771 | 常 工作 
0 变化 到 0.2mm， 观 察 Y 轴 | 为 200， 而 其 他 轴 设 定数 据 只 是 
滑 台 实际 位 置 也 发 生 微量 | 2、5 
变化 
数控 车 床 X 伺服 电动 机 损 伺服 为 6SC610 系统 。 伺 服 系统 更 改 为 伺 
坏 更 换 后 ,移动 X 轴 出 现 报 | Nl 板 上 第 一 轴 的 [7 ] :报警 灯 | 服 电动 机 电 
32 | 西门 子 810T| 党 6 “SUDE POWER PACK | 亮 ， 检 查 何 服 系统 没有 问题 ， 检 查 | 源 线 正确 的 
NO OPERATION”( 滑 台电 源 | 伺服 电动 机 时 ， 发 现 伺服 电动 机 的 | 相 序 连接 
模块 没有 操作 ) 电源 线 相 序 连接 不 对 后 ,机 床 恢 
复 正常 工作 
数控 沟 道 磨床 在 机 床 拆 分 伺服 为 611A 系统 。 检 查 Z 轴 伺 将 伺服 电 
移 位 ， 重 新 组 装 开机 移动 Z | 服 驱动 模块 上 的 速度 给 定 电压 确实 | 动机 电源 线 
轴 时 出 现 报警 1041“DAC | 很 高 , 检查 伺服 驱动 模块 没有 问 | 相 序 更 改 
西门 子 805 LIMIT REACHED”( 达 到 DAC | 题 。 检 查 伺 服 电动 机 电源 线 的 相 | 后 ,， 机床 恢 
极限 ) 和 1561“SPEED COM- | 序 , 将 U、V 相 接 错 了 复 正 常 工作 
MAND VALUE TOO HIGHT” 
(速度 命令 值 过 高 ) ，Z 轴 实 际 
没有 动 
数控 窗口 磨床 出 现 报警 检查 电缆 连接 没有 发 现 问 题 ， 测 更 换 编码 
34 6 门 子 3M | 104“ Control loop hardware” 量 板 用 互 换 法 证 明 没有 问题 ， 所 以 | 器 后 ， 机 床 
(控制 环 硬件 ) 确认 是 X 轴 编 码 器 有 问题 故障 消除 
数控 球道 磨床 在 自动 磨 削 这 人 台 机 床 的 X 轴 和 Y 轴 采用 光栅 更 换 电 缆 
时 ,， 经常 出 现 报警 104 | 尺 作为 位 置 反馈 元 件 ， 在 轴 向 运动 | 后 ， 机 床 恢 
“Control loop hardware” ( 控 | 时 ， 光栅 尺 的 连接 电缆 随 滑 台 运 复 正 常 使 
35 jj 门 子 3M | 制 环 硬 件 ) ， 每 次 故障 都 是 | 动 ， 因 此 怀疑 电缆 因 经 常 运动 可 能 
在 X 轴 运动 到 220mm 左右 | 折断 ， 对 电缆 进行 校对 ， 发 现 确实 
时 发 生 。 在 轴 向 不 运动 时 观 | 有 的 导线 电阻 很 大 ， 是 折断 后 虚 
察 ， 从 来 不 出 现 报 警 妆 ， 说 明 反 馈 电 绕 有 问题 
数控 球道 磨床 出 现 报警 该 机 床 采用 光栅 尺 作为 位 置 反馈 更 换 EXE 
114 “Control loop hardware” 元 件 ， 为 此 在 系统 测量 板 上 加 装 板 后 ， 机 床 
(控制 环 硬件 )， 指 示 Y 轴 | EXE 信号 处 理 板 对 光栅 尺 反馈 信号 | 恢复 正常 
36 上门 子 3M | 伺服 控制 环 有 问题 。 无 论 Y | 进行 处 理 。 采 用 互 换 法 将 X 轴 的 | 工作 
轴 是 否 运 动 ， 都 出 现 报警 ，| EXE 测量 板 与 Y 轴 的 EXE 板 对 换 ， 
有 时 开机 就 出 现 报 警 这 时 机 床 再 出 现 故障 时 ， 显 示 104 
号 报警 ,证明 EXE 板 损坏 




































































































































































































































































第 6 章 数控 机 床 进 给 伺服 系统 的 检修 .21S . 
( 续 ) 
序 号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 车 床 出 现 1320“ Con- 更 换 数 控 系 统 的 伺服 测量 模块 ， 将 编码 器 
trol loop hardware” 报警 ， 指 | 故障 没有 排除 ; 检查 X 轴 编 码 器 的 | 插 当 清洁 烘 
37 西门 子 810T| 示 X 轴 伺服 环 出 现 问题 连接 电缆 和 插头 ， 发 现 编码 器 的 电 | 干 后 ， 开 机 
缆 插 头 内 有 一 些 切削 液 渗入 测试 ， 故 障 
消除 
数控 车 床 出 现 1320“ Con- 在 系统 测量 板 上 将 X 轴 的 位 置 反 更 换 伺 服 
trol loop hardware” 报 警 ， 指 | 馈 电 缆 与 Z 轴 反 馈 电 缆 交 换 插 接 ，| 电动 机 的 内 
号 西门 子 810T 示 X 轴 伺服 环 出 现 问题 这 时 系统 出 现 1321 报警 ， 说 明 问 题 | 置 编码 需 ， 
在 编码 器 一 侧 ， 对 X 轴 的 反馈 电缆 | 机 床 恢复 正 
和 电缆 插头 进行 检查 没有 发 现 问 | 常 工 作 
题 ， 说 明 编 码 避 损 坏 
数控 车 床 出 现 1321“ Con- 在 系统 测量 板 上 将 X 轴 的 位 置 反 将 S1 开关 
39 西门 子 810T trol loop hardware” 报警 ， 指 | 馈 电 缆 与 Z 轴 反 馈 电 绕 交 换 插 接 ， 连通 后 ， 机 
示 Z 轴 伺 服 环 出 现 问 题 结果 还 是 1321 报警 。 检 查 测量 板 ，| 床 故 障 消除 
发 现 Z 轴 的 5S1 开关 连 线 断 开 
数控 球道 磨床 出 现 报警 将 B 轴 编 码 器 拆 开 ， 里 面 确实 沉 将 编码 器 
Ee 138“Pollution error” (污染 | 积 很 多 的 磨 削 油 中 的 油 清除 
40 门 子 3M 错误 ) 后 ,机床 故 
障 消 除 
数控 车 床 出 现 报警 1360 对 有 关 X 轴 的 伺服 系统 进行 检 清洁 插头 
41 西门 子 810T “Meas，system dirty” (测量 | 查 ， 在 检查 X 轴 编 码 器 时 ， 发 现 电 和 | 
系统 脏 缆 插 头 内 有 很 多 切削 液 es 
a 床 故障 消除 
数控 车 床 出 现 报警 300101 检查 驱动 直流 母线 电压 正常 ， 查 与 其 他 机 
“No drive found”( 没 有 发 现 | 看 驱动 数据 ， 发 现 读 驱动 数据 特别 | 床 互 换 驱动 
驱动 ) 。 这 台 机 床 的 伺服 系 | 慢 ， 读 出 来 后 里 面 什么 也 没有 , 全 | 控制 模块 
统 采用 西门 子 611D 交流 数 | 是 "如 号 ， 用 下 翻 键 看 里 面 全 是 | 后， 故障 转 
字 驱 动 装置 ，X 轴 和 2 轴 使 | 0。 为 此 ， 认 为 可 能 是 驱动 数据 丢 | 移 到 其 他 机 
用 一 个 双 轴 驱 动 模块 ， 检 查 | 失 ， 重 新 装载 驱动 数据 ， 几 次 都 不 | 床 ， 说 明 驱 
42 西门子 840D| 驱动 装置 ， 发 现 其 上 报警 红 | 成功， 装载 到 一 半 就 出 错 了 ， 改 变 | 动 控 制 模块 
灯亮 波 特 率 也 装载 不 了 损坏 。 更换 
检查 总 线 连接 没有 问题 ， 使 用 临 | 新 的 驱动 控 
时 总 线 也 没有 解决 问题 制 模块 后 ， 
机 床 恢复 正 

















常 工作 





































































































216 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
( 续 ) 

序 号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 磨床 出 现 X 轴 运 动 时 I 导线 将 
| 状 为 所 有 条 版 生地 未 动 ， 撤 谓 是 | “二 二 人 

产生 报警 23050“Axis X con- | ， ee 、 ”| 电源 模块 上 
our nonitonz” LX 轴 轮 万 | 伺服 系统 的 公共 问题 。 这 台 机 床 伺 | 端子 9 与 112 
se ”| 服 系统 采用 西门 子 611D 交流 数字 | 短 接 流明 
JJ 号 二 | EE 人 B 源 过 " > YJ 
这 台 机 床 开机 后 , X 轴 回 | 们 联 刘 到 奖 置 ， 首 先 榨 查 电源 异 | 开机 ， 机 床 

, ， 有 整流 电压 直流 540V， 没 有 明 i 

参考 点 时 ， 出 现 25050 报 问题 。 检 查 各 个 使 能 信号 都 是 正 恢复 正常 

43 “| 西门 子 840D| 警 ， 观 察 屏幕 上 X 轴 坐 标 数 | ，， ”一 | 人 作 








值 没有 变化 ， 实 际 上 X 轴 








也 


没有 动 。 移 动 了 轴 和 2Z 轴 都 
出 现 这 个 故障 





没有 发 
没有 解 
模块 ， 


全 
块 
显 
常 的 。 更 换 
没 
没 





同 服 驱动 模块 和 总 线 都 
现 问题 。 重 新 配置 伺服 轴 也 
决 问 题 。 最 后 仔细 检查 电源 
检查 时 发 现 端子 9 和 112 之 








站 | 


| 由 























间 的 西 


脚 断裂 ， 








门 子 公司 出 厂 短 接 片 的 一 个 
击 9 和 112 没有 被 短 接 








第 7 和 草 数控 机 床 主轴 系统 的 检修 


7.1 概述 


7.1.1 数控 机 床 对 主轴 控制 的 要 求 


随 着 数控 技术 的 不 断 发 展 ， 传 统 的 主轴 驱动 已 不 能 满足 高 精度 机 床 的 要 求 。 现 代 
机 床 对 主轴 系统 提出 了 如 下 的 更 高 要 求 : 

1) 数控 机 床 主 轴 系 统 要 有 和 较 宽 的 调 速 范围 ， 以 保证 加 工时 选用 合理 的 切削 用 量 ， 
从 而 获得 最 佳 的 生产 效率 、 加 工 精 度 和 表面 质量 。 

2) 数控 机 床 主轴 的 变速 是 通过 数控 系统 的 指令 自动 进行 的 ， 要求 能 在 较 宽 的 转速 
范围 内 进行 无 级 调 速 ， 减 少 中 间 传 递 环节 ， 简 化 主轴 箱 。 目 前 主轴 驱动 装置 的 调 速 范 
围 已 经 达到 1: 100， 这 对 中 小 型 数控 机 床 已 经 足够 了 。 

3) 要 求 主轴 在 整个 转速 范围 内 均 提供 切 前 所 需 功 率 ， 并 尽 可 能 在 全 速度 范围 内 提 
供 主轴 电动 机 的 最 大 功率 ， 即 恒 功 率 范 围 要 宽 。 由 于 主轴 电动 机 与 驱动 的 限制 ， 其 低 
速 均 为 恒 转 矩 输出 。 为 满足 数控 机 床 低 速 强力 切削 的 需要 ， 常 采用 分 段 无 级 变速 的 方 
法 ， 即 在 低速 段 采 用 机 械 变 速 装 置 ， 以 提高 输出 转 抢 。 

4) 要 求 主轴 在 正 、 反 向 转动 时 均 可 进行 自动 加 减速 控制 ， 即 实现 具有 四 象限 驱动 
能 力 ， 并 且 加 减速 时 间 短 。 

5) 满足 加 工 中 心 自 动 换 刀 (ATC) 以 及 某 些 加 工 工艺 的 需要 ， 要 求 主轴 具有 高 精 
度 的 准 停 控制 。 

6) 在 车 削 中 心 上 ， 还 要 求 主轴 具有 旋转 进 给 轴 (C 轴 ) 的 控制 功能 。 

为 了 满足 上 述 要 求 ， 早 期 的 数控 机 床 采 用 直流 主轴 驱动 系统 。 但 由 于 直流 电动 机 
受 机 械 换 向 的 影响 ， 其 使 用 和 维护 都 有 很 多 问题 ， 并 且 其 恒 功 率 调 速 范围 小 。 随 着 微 
电子 技术 、 交 流 调 速 技术 和 大 功率 半导体 技术 的 发 展 ， 主 轴 交 流 驱 动 进入 了 实用 阶段 ， 
现在 绝 大 多 数 数控 机 床 均 采用 交流 电动 机 配置 矢量 变换 变频 调 速 的 主轴 驱动 系统 。 一 
方面 无 需 机 械 换 向 ， 可 以 实现 高 速 和 大 功率 的 要 求 ; 另 一 方面 交流 驱动 的 性 能 已 达到 
直流 驱动 的 水 平 ， 并 且 交 流 电动 机 体积 小 、 重 量 轻 、 采 用 全 封 财 置 壳 ， 对 灰尘 、 水 、 
油 都 有 较 好 的 防护 ， 因 此 交流 电动 机 已 经 逐渐 取代 直流 电动 机 。 


7.1.2 主轴 驱动 方式 


数控 机 床 的 主轴 驱动 及 其 控制 方式 主要 有 四 种 配置 方式 : 
1. 带 有 变速 齿轮 的 主 传动 
通过 变速 齿轮 的 降 速 ， 增 大 输出 转 矩 ， 以 满足 主轴 低速 时 对 输出 转 矩 特性 的 要 求 。 






































































































































We 
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滑 移 齿轮 的 移动 大 多 采用 液压 缸 加 拨 又 ， 或 直接 日 


2. 通过 带 传 动 的 主 传送 






























































O 


3. 用 两 个 电动 机 分 别 驱动 主轴 
高 速 时 通过 传动 带 直 接 驱 动 主轴 旋转 ;低速 时 ， 男 一 个 电动 机 通过 齿轮 传动 驱动 


主轴 旋转 ,齿轮 起 降 速 和 扩大 变速 范围 的 作 上 月 











和 矩 不 够 且 电 动机 功率 不 能 充分 利用 的 缺陷 。 
4. 电动 机 与 主轴 一 体 化 的 传动 
这 种 主 传动 方式 大 大 简化 了 主轴 箱 体 与 主轴 的 结构 ， 提 高 了 主轴 部 件 的 刚度 ， 但 

















主轴 输出 转 矩 小 ， 














式 ， 速 度 可 以 达到 数 万 转 。 
7.1.3 主轴 调 速 方式 
的 主轴 调 速 是 按照 控制 指令 自动 执行 的 ， 为 了 能 同时 满足 对 主 传动 的 调 


数控 机 床 
速 和 输出 转 矩 的 要 求 ， 数 控 机 床 常 采 用 机 电 结 合 的 方式 ， 即 同时 采用 
轮 变 速 两 种 方式 。 其 中 齿轮 减速 以 增 大 输出 转 矩 ， 并 利用 齿轮 换 档 来 扩大 调 速 范围 。 

















1. 电动 机 调 速 











用 于 主 

















(1) 直流 电动 机 主轴 调 速 





电动 机 在 结构 上 不 使 用 永 磁 式 ， 一 般 使 月 
电动 机 过 热 ， 常 采用 轴 向 强迫 风 冷 或 采用 热管 冷却 技术 。 














电动 机 一 般 都 采用 晶 闻 管控 





直流 主 








(2) 交流 电动 机 主轴 调 速 











流 电 动机 多 采用 笼 式 感应 电动 机 ， 使 用 交流 变频 控 





2. 机 械 齿轮 变速 
采用 电动 机 无 级 调 速 ,使 主轴 齿轮 箱 的 结构 大 大 简化 ， 但 其 低速 段 的 输出 转 和 矩 常 

















常 无 法 满足 机 床 强力 切削 

















电动 机 发 热 对 主轴 影响 较 大 。 数 控 磨 床 的 许多 主 


日 液压 缸 来 实现 。 












































上 驱动 的 调 速 电 动机 主要 有 直流 电动 机 和 交流 电动 机 两 大 类 。 





主轴 电动 机 通过 带 或 具 带 传动 ， 不 用 齿轮 传动 ， 可 以 避免 从 轮 传动 引起 的 振动 和 


噪声 。 它 适用 于 高 速 、 低 转 矩 等 特性 要 求 的 主轴 


昌 ， 这 样 恒 功率 区 增 大 ,克服 了 低速 时 转 


都 是 采用 这 种 方 


电动 机 和 机 械 齿 


由 于 主轴 电动 机 要 求 输出 较 大 的 功率 ， 所 以 主轴 直流 











近年 来 ， 交 流 主轴 

















市 主 


























制 ， 转 速 、 电 流 双 闭环 调 速 系统 。 
电动 机 调 速 系统 日 益 增多 。 主 轴 
转速。 





日 他 励 式 。 为 缩小 体积 ， 改 善 冷 却 效 果 ， 以 免 

















1 的 要 求 。 因 此 数控 机 床 常 采用 1 ~4 档 齿 轮 变 速 与 电动 机 无 级 


调 速 相 结合 的 方式 ， 即 所 谓 分 段 无 级 变速 。 采 用 机 械 齿 轮 减 速 ， 增 大 了 输出 转 矩 ， 并 


利用 齿轮 换 档 扩 大 了 调 速 范围 。 











机 械 齿 轮 自动 换 档 执 行 机 构 是 一 种 电 - 机 转换 装置 ， 常 采用 如 下 两 种 方式 : 
1) 液压 缸 拨 又 换 档 。 
2) 电磁 离合 器 换 档 。 
两 种 方式 都 是 通过 数控 机 床 的 PLC 控制 的 ， 自 动 进行 换 档 。 


7.1.4 主轴 驱动 系统 的 故障 检修 





当 数 控 机 床 主 
































驱动 系统 出 现 故 障 时 ， 通 常 有 三 种 表现 形式 : 
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1) 在 数控 系统 显示 器 上 显示 报警 号 和 报警 信息 。 























2) 在 主轴 了 驱动 装置 上 用 报警 灯 或 数码 管 显 示 主 轴 了 驱动 装置 的 故障 。 
3) 主轴 工作 不 正常 ， 但 无 任何 报警 。 





主轴 驱动 系统 的 常见 故障 见 表 7 


-1] 


表 7-1 主轴 驱动 系统 的 常见 故障 
























































































































































序 号 下 障 现 象 故障 原因 
1) 切削 量 过 大 
ee 2) 频繁 正 、 反 转 
十 
过 载 3) 主轴 电动 机 故障 
4) 主轴 驱动 装置 政 辜 
1) 电动 机 过 载 
a 2) 数控 系统 输出 的 主轴 转速 指令 输出 有 问题 
速 中 令 
2 主轴 转 可 偏离 指 3) 测速 装置 有 故障 或 者 速度 反馈 信号 断 线 
4) 主轴 驱动 装置 政 障 
1) 使 能 信号 没有 满足 
2 ) 数控 装置 有 问题 ， 没 有 输出 转速 信号 
ee 3) 主轴 驱动 装置 故障 
主轴 不 转 4) 主轴 电动 机 故障 
5) 如 果 有 机 械 变速 ， 机 械 变速 有 问题 
6) 传动 带 断 
1) 在 减速 过 程 中 发 生 ， 一 般 是 主轴 驱动 装置 的 问题 ， 如 交流 豫 
4 主轴 异常 噪声 及 振动 | 动 中 的 再 生 回路 故障 
2) 在 便 转 答 时 发 生 ， 一 般 机 械 部 分 有 问题 或 者 速度 反馈 有 问题 
ee ”| 当 进 行 螺 纹 切 前 或 用 每 转 进 给 指令 切削 时 ， 会 出 现 主轴 仍然 施 
主轴 转速 与 进 给 不 匹 ， 
主轴 转速 写 进 给 不 匹配 | 转 ， 但 进 给 停止 。 主 要 原因 是 速度 检测 编码 器 反馈 回路 有 问题 
1) 主轴 驱动 装置 减速 或 者 增益 参数 设置 不 当 
6 主轴 定位 拉动 2) 定位 液压 缸 的 限 位 开关 失灵 
3) 磁性 传感器 失灵 或 者 间隙 需 要 调整 


7.2 SIMODRIVE 650 交流 模拟 主轴 驱动 系统 检修 





7.2.1 SIMODRIVE 650 交流 





主轴 驱动 系统 的 基本 构成 





SIMODRIVE 650 交流 主轴 驱动 系统 即 6SC650 系统 是 西门 子 公 司 早期 生产 的 交流 主 
轴 了 驱动 装置 ， 为 晶体 管 脉 宽 调制 变频 器 ， 与 西门 子 1 PH5、1PH6 系列 交流 主轴 


组 成 主轴 驱动 系统 ， 可 实现 主轴 的 自动 变速 、 主 轴 定 位 控 























央 和 主 




















HC 轴 控 制 。 


6SC650 系列 交流 主轴 了 驱动 在 结构 上 ， 根 据 其 功率 大 小 分 为 两 种 规格 ， 即 小 功率 的 








电动 机 











6SC6502/3 (输出 电流 20/30A) 系列 ， 其 功率 器 件 直接 安装 在 功率 模块 Al 上 ; 大 功率 
的 6SC6504 ~ 6SC6520 系列 (输出 电流 40 ~ 200A) ， 其 功率 器 件 安装 在 散热 器 上 ， 散 热 














220 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 





器 直接 装配 在 机 箱 内 壁 。 
6SC650 系列 交流 主轴 了 驱动 装置 的 主要 组 成 见 表 7-2。 


表 7-2 6SC650 系列 交流 主轴 驱动 装置 的 主要 组 成 


























序 号 组 成 部 件 作用 与 说 明 
用 于 驱动 装置 的 调节 和 控制 ， 主 要 包括 两 个 CPU (80186) 和 5 个 
1 控制 模块 N1 EPROM (存储 相应 软件 ) 。 在 驱动 装置 中 ， 主 要 是 形成 整流 主 回路 的 
触发 脉冲 控制 信号 ， 以 及 进行 矢量 变换 计算 ， 产 生 PWM 调制 信号 
2 全 通过 U/F 转换 器 对 各 种 模拟 信号 进行 处 理 


(IO) 模块 Ul 














~ 生 控制 电 需 的 源 电压 ， 在 上 还 
电源 模块 C01 和 电源 G01 和 G02 产生 控制 电路 所 需 的 各 种 辅助 电源 电压 ， 在 G02 上 还 可 











义 输出 继 电 俩 点 信和 号 如 超 、 速 度 、 监 控 乞 六 便 F 
控制 模块 G02 以 输出 各 种 继 电 秦 触 信号 ( 如 超 温 、 速 度 、 监 控 等 )， 以 便 由 PLC 
进行 控制 

















该 模块 安装 在 机 架 上 ， 包 括 主 电 路 整流 晶闸管 及 相应 的 阻 容 保护 电 
































整流 模 岂 加 

AD 路 ， 用 于 主轴 驱动 装置 直流 母线 电压 的 整流 和 调整 

道 恋 驱 动 模块 Al 作为 功率 驱动 ， 包 括 着 变 晶 闻 管 及 相应 的 阻 容 保护 电路 

。 C 轴 驱 动 异世 控制 交流 主轴 驱动 系统 在 低速 (0.01 - 375vmin) 的 状况 下 进行 位 
A73 ( 选 件 ) 置 控制 ， 此 时 主轴 电动 机 必须 装备 旋转 位 置 编码 器 
























































主轴 定向 准 停 





主轴 驱动 系统 在 不 使 用 NC 位 置 控制 功能 的 前 提 下 ， 实 现 主轴 的 定向 




















了 呈 a 准 停 控制 。 主 轴 位 置 给 定 可 由 内 部 参数 设 定 或 者 通过 接口 从 外 部 输入 
模块 A74( 选 件 ) | 16 位 位 置 给 定 信 号 
主轴 定向 准 停 
8 主轴 定向 准 信和 C 轴 | ”集成 了 A73 和 A74 功能 的 模块 ， 同 时 具有 上 述 A73 和 A74 的 功能 




















驱动 模块 A75 ( 选 件 ) 


7.2.2 SIMODRIVE 650 交流 主轴 驱动 系统 的 故障 检修 


1. 6SC650 系统 状态 显示 与 监控 

6SC650 的 操作 面板 上 有 6 只 数码 管 ， 在 正常 运行 时 显示 工作 方式 ， 在 出 现 故障 时 
显示 故障 状态 。 所 以 ， 在 驱动 装置 出 现 故 障 时 ， 首 先 应 该 检查 这 些 显示 ， 观 察 是 否 有 
报警 信息 或 者 对 故障 检修 有 用 的 信息 。 

(1) 工作 方式 显示 参数 PO0 ”参数 P0 为 6SC650 驱动 装置 正常 工作 时 自动 选择 的 显 
示 参 数 ， 其 6 只 数码 管 代 表 不 同 的 含义 ， 下 面 介 绍 不 同 显示 的 意义 。 











































































































1) 左边 第 1 位 〈 国 ) 。 代 表 电 动机 号 ， 通 常 不 显示 。 
2) 左边 第 2 位 ( 口 国 ) 。 内 部 继电器 状态 显示 ， 七 段 数码 及 小 数 点 的 每 
一 段 显 示 代 表 不 同 的 内 部 继 电 需 ， 当 相应 位 亮 时 ， 代 表 继 电器 输出 为 “1”。6SC650 系 

















列 驱 动 装置 内 部 继电器 的 意义 可 以 通过 参数 进行 定义 ， 因 此 在 不 同 的 机 床上 可 能 具有 
不 同 的 含义 ， 表 7-3 给 出 了 参数 为 标准 设置 时 ， 数 码 管 代 表 的 含义 ， 以 及 内 部 继电器 的 
定义 参数 地 址 。 
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表 7-3 左边 第 2 位 数码 管 显示 的 含义 对 应 表 































































































































































































用 号 定义 参数 地 址 含义 
1 P23 ~ P26 nact < nx 
2 P63 电动 机 过 热 
ll 
|, 3 P145 主轴 到 达 限 定位 置 2 
7 4 P21 Nact < Nmin 
‘| Fi 8 5 P144 主轴 到 达 限 定位 置 1 
” 6 p47 Mi > Mo 
7 P27 Nact = Nset 
8 p53 准备 好 /故障 
3) 左边 第 3 位 ( 图 )。 显 示 驱 动 装置 的 工作 状态 ， 其 含义 见 表 7-4。 
表 7-4 左边 第 3 位 数码 管 显 示 含义 
序 号 | 显示 符号 代表 合 义 
1 口 系统 等 待 启动 ， 但 缺少 左边 第 四 位 指示 的 条 件 
2 门 工作 在 转速 控制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
3 -| 工作 在 力矩 控制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
4 户 工作 在 位 置 控制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
5 已 工作 在 C 轴 控 制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
6 请 辅助 数控 功能 M19 已 经 启用 ， 全 部 条 件 均 满足 
7 HH 在 U/F 控制 方式 
8 品 在 C 轴 工作 方式 制 动 
4) 左边 第 4 位 ( 图 )。 显 示 启 动 条 件 ， 其 含义 见 表 7-5。 
表 7-5 左边 第 4 位 数码 管 显示 含义 
序 “号 | 显示 符号 代表 会 义 
1 三 整流 回路 未 工作 
2 品 充电 电路 未 充电 
3 避 端子 63 没有 “使 能 
4 已 端子 64 没有 “使 能 
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( 续 ) 
序 “号 | 显示 符号 代表 含义 
5 端子 81 没有 接 通 
6 口 电动 机 工作 方式 
7 | 发 电机 工作 方式 
5) 左边 第 5 位 ( 图 口 ) 。 通 常 不 显示 。 
6) 左边 第 6 位 ( 图 )。 传 动 级 实际 选择 指示 ， 显 示 1 ~8， 代 表 实 际 选 
































择 的 传动 级 。 

(2) 实际 数据 P001 ~ P010 的 显示 “6SC650 的 操作 面板 上 的 6 只 数码 管 还 可 以 显 
示 实 际 数 据 P001 ~ P010， 为 驱动 装置 (电动 机 ) 的 一 些 实际 数据 显示 ， 其 含义 见 表 
7-6。 

















表 7-6 6SC650 实际 数据 显示 含义 

























































































参 数 号 售 义 单 ”位 范 围 
P001 给 定 转速 % —100 ~100 
P002 实际 转速 r/min —16000 ~ 16000 
P003 转 矩 极限 % —180 ~180 
PO04 Ms/ Ma (P/Ps) % 0 ~100 
P005 电机 频率 Hz 0 ~300 
P006 直流 母线 电压 V 0 ~999 
P007 直流 母线 电流 A -300 ~300 
P008 直流 母线 功率 kW 0~160 
P009 电网 频率 Hz 0 ~100 
P010 定子 温度 © 0 ~150 











男 外 6SC650 还 可 以 显示 很 多 其 他 参数 ， 由 于 篇 
幅 问 题 ， 这 里 就 不 详 述 了 。 

2. 6SC650 的 状态 测试 和 发 光 二 极 管 的 显示 图 © | ma 通道 

6SC650 系列 主轴 驱动 装置 除了 上 述 的 数码 管 显 DAUI DAU2 | 上 
示 器 ， 在 模块 上 还 有 LED 指示 灯 ， 指 示 一 此 驱动器 | ,62， 人 












































的 工作 状态 ， 另 外 在 运行 模块 上 还 有 测试 端子 , 可 以 | 轩辕 | @ amowsxfi 
在 线 测量 一 些 系统 运行 参数 。 lp M |LED3 

(1) 控制 模块 NI 在 控制 模块 N1 上 的 测试 端子 有 
DAU1/DAU2/DAU3/1,/M 等 ， 指示 灯 有 LED1/LED2/ 图 7-1 控制 模块 N1 的 





LED3 等 ， 如 图 7-1 所 示 。 测试 端子 和 状态 显示 
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图 中 测试 端子 DAU1 ~ DAU3 为 通用 测量 端 ， 其 输出 测量 值 的 定义 是 可 变 的 ， 可 以 
通过 参数 P66 、P69 、P76 进行 设 定 ， 使 用 时 应 确定 测试 端子 的 定义 后 再 进行 测量 。 此 
外 ， 测 试 端子 的 数值 需要 通过 参数 P67 、P69 、P77 进行 标准 化 处 理 后 才能 确定 与 驱动 
装置 内 部 实际 值 的 对 应 关系 。 

控制 模块 上 的 状态 指示 灯 可 以 指示 故障 状态 ， 其 含义 见 表 7-7。 

表 7-7 6SC650 控制 模块 LED 指示 含义 















































序 号 指示 灯 号 含义 
1 LED1 编码 器 A 相反 馈 信号 指示 
2 LED2 编码 器 B 相反 馈 信 号 指示 
3 LED3 EEPROM 写 人 保护 指示 








(2) LO 模块 UL LO 模块 上 测试 端子 与 指示 灯 位 置 如 图 72 所 示 ， 测试 端 子 的 
含义 见 表 7-8。 





ea | 的 | 未 指定 


下 Is |LED1 


a 图 | OO | 审定 


工 Ip |LED2 











9 ® 2 软件 运行 监视 








图 72 10 模块 的 测试 端子 和 状态 显示 


表 7-8 6SC650 驱动 装置 IO 模块 测试 端子 含义 







































































序 号 测试 端子 名 称 含义 
1 下 电动 机 R 相 电 流 
2 ls 电动 机 S 相 电流 
3 Ir 电动 机 T 相 电 流 
4 lp 直流 母线 电流 
5 Iwa 电动 机 总 电流 (三 相 电 流 实际 值 fh 、1s、A 的 整流 平均 值 ) 
6 M 参考 地 





(3) 大 功率 晶体 管 的 诊断 ”驱动 装置 的 参数 P70 可 以 用 来 进行 晶体 管 故障 的 自 诊 
断 ， 当 P70 显示 0000H 以 外 的 参数 值 ， 表 明 驱 动 装 置 有 故障 ， 可 能 的 原因 如 下 : 

1) 功率 模块 Al 有 问题 。 

2) 电源 模块 G01/C02 有 问题 。 

3) LO 模块 Ul 有 问题 。 
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这 时 参考 P70 的 显示 数值 ， 对 故障 进行 诊断 ，P70 显示 数值 的 含义 见 表 7-9。 


表 7-9 6SC650 参数 P70 显示 含义 















































序 号 显示 数值 含 义 

1 0001H 晶体 管 V2 (模块 V2 * ) 故障 
2 0002H 晶体 管 V6 (模块 V2 * ) 故障 
3 0004H 晶体 管 V3 (模块 V3 * ) 故障 
4 0008H 晶体 管 V7 (模块 V3 * ) 故障 
5 0010H 晶体 管 V4 (模块 V4 * ) 故障 
6 0020H 晶体 管 V8 (模块 V4 * ) 故障 
了 0040H 斩 波 管 V1 故障 

8 0080H 斩 波 管 V5 故障 

9 OOFFH Al 电源 模块 故障 





3. 6SC650 系统 常见 故障 检修 
6SC650 系列 交流 主轴 驱动 系统 发 9 











故障 检修 一 览 表 。 


E 故 障 时 ， 通 常 在 驱动 器 面板 上 用 数码 管 显 示 央 











显示 故障 代码 ， 根 据 代码 即 可 判断 故障 原因 。 表 7-10 是 6SC650 系列 交流 主轴 驱动 系统 


表 7-10 6SC650 主轴 驱动 装置 故障 一 览 表 


故障 代码 故障 描述 


故障 原因 





无 显示 

















4) 驱动 模块 Al 中 
5) 显示 模块 HI 和 





7) 控制 模块 N1 故 


1) 主 电路 进 线 断 路 器 跳闸 
2) 主 回路 进 线 电源 缺 相 
3) 驱动 装置 电源 输入 熔断 器 熔断 


的 熔断 器 熔断 
控制 模块 N1 之 问 连接 故障 


6) 辅助 控制 电压 中 的 5V 电源 故障 


障 





888888 





1) 控制 模块 N1 故 


出 错 
3) LO 模块 中 的 “ 





障 


2) 控制 模块 N1 上 的 EPROM 安装 有 问题 或 者 软件 


复位 ”信号 为 “1” 














F-01 电源 故障 








蔬 





1) 脉 六 
2) 输入 电源 缺 相 














4) A0 模块 上 的 F4 

















5) A0 模块 有 问题 
6) Ul 模块 有 问题 





电缆 G02-X117 没有 接 好 


3) 主 回路 输入 熔断 器 FL 、F2 、F3 熔断 


、F5 或 F6 (6502/6503) 熔断 器 熔 


断 , 或 Q1 断 开 (6504 以 上 规格 ) 
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( 续 ) 
故障 代码 故障 描述 故障 原因 











F-02 相 序 不 正确 输入 电源 的 相 序 不 正确 














1) 电动 机 传感器 电缆 连接 有 问题 
2) 编码 器 连接 不 好 或 者 编码 器 有 问题 
3) 轴 编 码 器 故障 

4) 电动 机 电 枢 与 驱动 装置 连接 有 问题 
Fll i a 
无 实际 转速 反馈 6) U1 模块 故障 
7) 触发 电路 或 EPROM 故障 
8) 驱动 级 电源 或 者 驱动 模块 故障 
9) 中 间 电 路 熔断 器 故障 


























1) 电动 机 与 驱动 装置 不 匹配 

2) 驱动 装置 存在 短路 或 接地 故障 

3) 电流 检测 电路 互感 器 U12 、U13 故障 
4) 驱动 装置 内 部 线路 连接 有 问题 

5) Ul 模块 故障 

6) N1 模块 故障 

7) 功率 晶体 管 模块 有 问题 

8) 转 矩 极限 设 定 值 设 定 不 正确 


F-12 驱动 装置 过 电流 











1) 电动 机 过 载 

2) 电动 机 电流 设 定 过 大 (例如 P-96 参数 中 电动 机 代 
码 设 定 错误 ) 
F-14 电动 机 过 热 3) 电动 机 的 热 敏 电阻 故障 
4) 电动 机 冷却 风扇 故障 
5) U1 模块 故障 
6) 电动 机 绕组 有 局 部 短路 故障 


























1) 驱动 装置 过 载 ( 电动 机 与 驱动 装置 不 匹配 ) 
2) 环境 温度 过 高 

F-15 驱动 装置 过 热 3) 温度 检测 热 敏 电阻 故障 

4) 冷却 风扇 故障 

5) 断路 器 Q1 或 Q2 跳闸 














1) 电动 机 的 热 敏 电阻 故障 
2) 热 敏 电阻 连 接 有 问题 














F-19 温度 传 感 咒 有 问题 es 
4) U1 模块 故障 
1) +10V 电源 故障 
2) +15V 电源 故障 
3) +5V 电源 故障 
4) +24V 电源 故障 
F-40 驱动 装置 内 部 电源 故障 ) +24V 电源 故障 





5) G01 故障 

6) G02 故障 

7) U1l 模块 故障 

8) 电动 机 线圈 有 对 地 短路 现象 
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故障 代码 


故障 描述 


( 续 ) 
故障 原因 





F-41 


直流 母线 过 电压 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 
9) 


电网 电压 过 高 

A0、G01 或 U1 上 的 电压 测量 回路 有 问题 
流 母 线 电压 故障 
流 母线 “ 斩 波 管 ”V1 或 V5 故障 

电动 机 与 驱动 装置 不 匹配 

二 极 管 V9 或 V10 ( 仅 6512 和 6520) 故障 
在 再 生 制 动工 作 状 态 时 外 部 突然 断 日 
电动 机 线圈 有 对 地 短路 现象 

编码 器 或 者 连接 有 问题 
























































[TU 








10) 参数 设 定 不 合理 (P176 过 大 ) 





上 -42 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 


驱动 装置 过 载 

A0 模块 故障 〈( 仅 6102 和 6503 ) 
互感 器 U11 故障 

流 母线 “ 斩 波 管 ”V1 或 V5 故障 
晶闸管 故障 

流 母 线 存 在 短路 问题 

功率 晶体 管 有 问题 

U1 模块 故障 

参数 设 定 不 合理 (P176 过 大 ) 






































10) NI] 模块 故障 





F-48 


+24V 过 载 


提供 外 部 的 +24V 电源 过 载 





上 -51 


直流 母线 过 电压 


N1 模块 故障 ; 其 他 原因 见 F-41 








F-52 





直流 母线 从 电压 


1) 
2) 
3) 
4) 





电网 电 太 过 低 或 瞬间 中 断 

A0 模块 故障 (〈( 仅 6102 和 6503) 
G01 (G02) 模块 故障 

U1 模块 故障 








上 -53 


直流 母线 充电 故障 


1) 
2) 
3) 
4) 


G01 模块 的 晶闸管 触发 脉冲 X13AX14 连接 有 问题 
A0 模块 故障 ( 仅 6102 和 6503 ) 

G02 故障 ( 仅 6102 和 6503 ) 

G01 模块 、U1l 模块 、N1 模块 故障 











F-54 


电网 频率 故障 


1) 
2) 
3) 


电网 电源 问题 ， 频 率 波动 太 大 
A0 模块 故障 ( 仅 6102 和 6503) 
U1 模块 、N1 模块 故障 





上 -55 


设 定 值 错 误 


写 入 EEPROM 的 参数 超过 极限 值 或 需 软件 引导 





上 -56 














电网 频率 计数 故障 


N1 模块 故障 ，U1 模块 故障 ，G01 模块 故障 





上 -57 


频率 检测 故障 


N1 模块 故障 





上 -61 


超出 电动 机 最 高 频率 


参数 P29 中 自 














电动 机 转速 极限 值 设 定 不 正确 


a 








F-71 








控制 模块 EEPROM 低 字 节 
与 总 和 校 验 错误 





N1 上 的 EEPROM D82 故障 
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( 续 ) 
故障 代码 故障 描述 故障 原因 
控制 模块 EEPROM 高 字 节 
-72 N1 上 的 EEPROM D80 故障 
7 与 总 和 校 验 错误 
控制 模块 EEPROM 低 字 节 
2 N1 上 的 EEPROM D78 故障 
5 与 总 和 校 验 错误 上 的 
控制 模块 EEPROM 高 字 节 
-74 N1 上 的 EEPROM D76 故障 
与 总 和 校 验 错误 加 
EEPROM 误 ， 或 需 软 件 引 导 
F-75 EEPROM 总 和 校 验 错 误 OM 


2) N1 上 的 EEPROM D74 故障 





1) NI1 连接 有 问题 
F-77 无 初始 脉冲 2) Ul 连接 有 问题 
3) U1 模块 故障 








N1 上 EEPROM D74 故障 (需要 软件 引导 或 者 更 换 


F-78 LO 程序 执行 时 间 超 出 EEPROM) 





1) G02 模块 故障 (只 6102 和 6503) 
F-81 直流 母线 电压 过 高 2) A0 模块 故障 (只 6102 和 6503) 
3) Ul 模块 故障 








1) Al 模块 故障 
F-82 主 回路 进 线 过 电流 2) G01 模块 故障 
3) G02 模块 故障 (只 6102 和 6503 ) 








1) 主轴 定向 准 停 或 C 轴 达 不 到 给 定 的 位 置 
2) A73/A74 故障 











F- :能 达到 的 位 置 设 定 什 
F-P1 不 能 达到 的 位 置 设 定 值 3) 编码 器 连接 问题 
4) 参数 设 定 不 正确 
F-P2 缺少 零 脉冲 主轴 “定向 准 停 ” 缺 少 零 脉冲 信号 





7.3 SIMODRIVE 611A 交流 模拟 主轴 驱动 系统 检修 


7.3.1 概述 


SIMODRIVE 611A 是 西门 子 公 司 在 6SC650 基础 上 改进 的 交流 主轴 驱动 产品 ， 与 
6SC650 系列 驱动 装置 的 最 大 区 别 是 采用 了 模块 化 结构 ， 进 给 伺服 与 主轴 驱动 共用 电源 
模块 ， 主 轴 驱 动 模块 与 电源 模块 和 进 给 伺服 驱动 模块 通过 设备 总 线 进 行 连接 ， 与 伺服 
进 给 模块 共用 直流 电压 母线 。 

611A 系列 驱动 装置 可 以 安装 多 个 主轴 驱动 模块 ， 每 一 个 主轴 驱动 模块 都 有 独立 的 
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液晶 显示 需 与 操 
611A 的 主 





























7.3.2 SIMODRIVE 611A 系列 的 连接 
611A 系列 主轴 驱动 模块 与 外 部 连接 的 信号 连接 端子 位 于 了 驱动 模块 正面 的 控制 板 


上 ， 如 图 7-3 所 示 。 


主轴 编码 器 


测试 端子 





具体 的 连接 详 述 如 下 。 





作 按 键 ， 用 于 显示 驱动 模块 的 工作 状态 及 设 定 驱动 装置 的 内 部 数据 。 
驱动 模块 由 驱动 功率 板 和 驱动 控制 板 两 部 分 组 成 。 




















X432 X412 


测速 反馈 





I 





| 





RS232 接 口 





主轴 电动 机 电源 线 


设备 兴 线 < 
































































































































模拟 输出 端子 
X451 
56 Ag1 
14 M 


| 一 可 定义 输出 端子 


























U2 | 


wz| 





OD 





OD 














未 接地 端子 





图 7-3 611A 系列 主轴 了 驱动 模块 与 外 部 连接 端子 示意 图 
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1. 主轴 电动 机 电 枢 连接 

主轴 电动 机 电 枢 连接 端子 位 于 主轴 了 驱动 模块 的 下 方 。 安 装 、 调 试 、 检 修 时 需要 注 
意 必 须 保证 驱动 模块 的 U2/V2/W2 与 电动 机 的 UAVAW 一 一 对 应 ， 防 止 出 现 电动 机 
“ 相 序 ”的 错误 。 

2. 驱动 使 能 与 可 定义 输入 的 连接 

端子 排 X431 连接 驱动 使 能 输入 和 可 定义 的 输入 。 表 7-11 是 611A 系列 主轴 驱动 模 
块 端子 排 X431 信和 号 的 含义 。 


表 7-11 611A 系列 主轴 驱动 模块 端子 排 X431 信和 号 含义 




































































序 号 端子 号 含义 
] gees 主轴 驱动 模块 “脉冲 使 能 ”输入 信号 ， 当 9/663 接 通 时 ， 驱 动 模块 的 
E 控制 回路 开始 工作 

“速度 控制 使 能 ”输入 信号 ， 当 9/65 接 通 时 ， 速 度 控制 回路 开始 

2 9/65 
工作 

3 9/81 “ 急 停 ”输入 信号 ， 当 9/81 断 开 时 ， 主 轴 电 动机 紧急 停止 
4 El ~ E9 输入 信号 可 以 通过 参数 定义 ,信号 作用 决定 于 参数 的 设 定 

















. 速度 给 定 信 号 的 连接 
速度 给 定 信和 号 连接 到 端子 排 X421。611A 系列 主轴 驱动 模块 端子 排 X421 的 信号 含 
eA 


ww 








表 7-12 611A 系列 主轴 驱动 模块 端子 排 X421 信号 含义 








序 号 端子 号 含义 
1 56/14 速度 给 定 信号 输入 端子 ， 一 般 为 -10 ~10V 模拟 量 输 入 
到 24/8 辅助 速度 给 定 信号 输入 端子 ， 一 般 为 -10 ~10V 模拟 量 输入 





4. 模拟 量 输出 的 连接 
模拟 量 输出 通过 端子 排 X451 连接 。611A 系列 主轴 驱动 模块 端子 排 X451 的 信号 
义 见 表 7-13 。 











表 7-13 611A 系列 主轴 驱动 模块 端子 排 X451 信和 号 含义 








序 号 端子 号 含义 
1 A91/M 可 以 定义 的 模拟 量 输出 端子 1， 输出 为 -10 ~ 10V 模拟 量 
六 A92/M 可 以 定义 的 模拟 量 输出 端子 2， 输 出 为 -10 ~ 10V 模拟 量 

















5. 测速 反馈 信号 接口 
接口 X412 连接 主轴 电动 机 的 测速 反馈 ， 其 信号 含义 见 7-14。 
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表 7-14 611A 系列 主轴 模块 接口 X412 信号 含义 








































































































X412 插脚 号 言 号 代 号 信号 含义 编码 器 插脚 号 

1 P 提供 给 编码 器 5V 电源 10 
2 M 提供 给 编码 器 0V 电源 7 
3 A 编码 器 A 相 输 出 信号 1 
4 A 编码 器 A 相 输出 的 反 向 信号 2 
5 Shield 屏蔽 17 
6 B 编码 器 B 相 输 出 信号 11 
7 B 编码 器 B 相 输 出 的 反 向 信号 12 
8 Shield 屏蔽 

9 5V +5V 电源 16 
10 R 编码 器 R 相 输 出 3 
11 0V 0V 电源 15 
12 R 编码 器 R 相 输 出 的 反 向 信号 13 
13 

14 + 了 温度 传感器 输出 8 
15 = 下 温度 传感器 输出 9 

7.3.3 SIMODRIVE 611A 交流 主轴 驱动 系统 的 故障 检修 


1. 611A 主轴 驱动 模块 状态 显示 与 监控 


611A 主轴 驱动 模块 上 有 一 
显 
故障 时 ， 首 先 应 该 检 








个 液晶 显示 器 ， 可 以 显 





示 工 作 方 式 ， 和 0 显示 故障 信息 。 所 以 ,在 驱动 装 





些 显示 ， 观 察 是 否 有 报警 信 ， 








守 自 


B /Go 





(1) 工作 方式 显示 参数 PO0 参数 P0 为 611A 驱动 装 














参数 ， 其 液晶 上 








1) 左边 第 1 位 ( 国 








示 6 位 数字 ， 在 正常 运行 时 
置 出 现 
息 或 者 对 故障 检修 有 用 的 





只 置 正常 工作 时 自动 选择 的 显示 


显示 的 6 位 符号 代表 不 同 的 含义 ， 下 面 介 绍 不 同 显示 的 意义 。 








) 。 


代表 电动 机 号 ， 通常 不 显示 。 















































2) 左边 第 2 位 ( 口 国 











) 。 内 部 继电器 状态 





一 段 显示 代表 不 同 的 内 部 继 














义 参 数 地 址 。 

















显示 ， 七 段 数 码 及 小 数 点 的 每 
包 名 ， 当 相应 位 亮 时 ， 代 表 继 电器 输出 为 “1 ”。 
驱动 装置 内 部 继电器 的 意义 可 以 通过 参数 进行 定义 ， 因 此 在 不 同 的 机 床上 可 
同 的 含义 ， 表 7-15 给 出 了 参数 为 标准 设置 时 ， 显 示 代 表 的 含义 ， 以 及 内 部 继 电 


611A 系列 
能 具有 不 
人 妖 的 定 
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表 7-15 ”左边 第 2 位 数码 管 显 示 的 含义 对 应 表 
段 号 | 端子 号 定义 参数 地 址 含 义 
1 A41 P244 | mac | <n、 
2 A51 P245 电动 机 过 热 
3 A61 P246 P186 定义 
A31 P243 | war | < min 
5 一 一 无 定义 
6 A21 P242 | Ma | > Ma 
7 All P241 Nact = Tosot 
8 672/674 P53 准备 好 /故障 
图 )。 显 示 驱 动 装置 的 工作 状态 ， 其 含义 见 表 7-16。 






































表 7-16 左边 第 3 位 显示 含义 













































































































































































序 “号 | 显示 符号 代表 含义 
1 口 驱动 没有 使 能 
2 局 工作 在 转速 控制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
3 户 工作 在 转 矩 控制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
4 户 - 作 在 具有 滑 差 监 视 的 转 矩 控制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
5 EE 作 在 主轴 定位 M19 方式 
6 户 - 作 在 主轴 定位 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
7 己 工作 在 C 轴 控 制 方式 ， 全 部 条 件 均 满足 
8 已 HPC 轴 工 作 方式 ，0. 5ms 
9 局 。 HPC 轴 工 作 方 式 ，0. 6ms 
10 昌 数字 功能 ，IZf 控 制 操作 
4) 左边 第 4 位 ( 图 )。 显 示 启 动 条 件 ， 其 含义 见 表 7-17。 
表 7-17 左边 第 4 位 显示 含义 
序 ”号 | 显示 符号 代表 含义 
1 局 端子 63 没有 “使 能 ” 
2 导 端子 663 没有 “使 能 ” 
3 口 端子 65 没有 “使 能 ” 
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( 续 ) 

序 “号 | 显示 符号 代表 含义 

4 吕 端子 81 没有 接 通 

5 晶 设 定点 使 能 丢失 

6 汪 电动 机 工作 方式 

7 | 发 电机 工作 方式 

5) 左边 第 5 位 ( 转口 ) 。 这 位 指示 主轴 电动 机 的 连接 方式 ， 其 意义 见 表 
7-18。 

表 7-18 左边 第 5 位 显示 含义 

序 “号 | 显示 符号 代表 含义 

1 口 主轴 电动 机 选择 星 形 连接 

2 口 主轴 电动 机 选择 角 连 接 

6) 左边 第 6 位 ( 国 ) 。 传 动 级 实际 选择 指示 ， 显 示 1 ~8， 代 表 实 际 选 
择 的 传动 级 。 


(2) 实际 数据 P001 ~ P010 的 显示 611A 系列 主轴 驱动 装置 操作 面板 上 的 液晶 显 
示 器 还 可 以 显示 实际 数据 P001 ~ P010， 为 驱动 装置 (电动 机 ) 的 一 些 实际 数据 显示 ， 
其 含义 见 表 7-19。 

















表 7-19 611A 系列 主轴 驱动 装置 实际 数据 显示 






















































































参 数 号 含 义 单 ”位 范 转 
POO1 给 定 转速 r/min —16000 ~ 16000 

P002/P102 实际 转速 r/min —16000 ~ 16000 
P003 电动 机 电 枢 电压 V 0 ~500 
P004 M,/ Miwa (P/Pss) % 0~100 
P006 直流 母线 电压 V 0 ~700 
P007 电机 电流 A 0~150 
P008 实际 容量 kV .A 0 ~100 
P009 实际 功率 kW 0 ~100 
P010 定子 温度 C 0~150 
P101 转 矩 给 定 % —200 ~200 

另外 611A 系列 主轴 驱动 装置 还 可 以 显示 很 多 的 VO 信号 状态 ， 由 于 篇 幅 问 题 ， 这 
里 就 不 详 述 了 ， 具体 可 参见 西门 子 相关 手册 。 
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2. 611A 系列 主轴 驱动 装置 的 状态 测试 
在 611A 系列 主轴 驱动 模块 上 有 4 个 测试 端子 ， 如 图 7-4 所 示 。 每 个 测试 端子 的 含 
义 见 表 7-20。 





表 7-20 测试 端子 功能 













































































测试 端子 代号 功 能 
X1 通过 参数 P76 、P77 、P80 设 定 
xj i x2 
通过 全 3 
RO Om X2 通过 参数 P72 、P73 、P74 设 定 
时 R 相 电流 实际 值 ， 测 试 电压 幅 值 与 电流 
3 对 应 关系 见 表 7-21 
图 7-4 测试 端子 示意 图 
M 公共 地 

















表 7-21 IR 测试 点 最 大 电压 值 对 应 最 大 电流 值 





























电源 模块 代码 ( 参数 P095 ) 电源 模块 容量 IR 测试 电压 对 应 值 

6 50A 50A 对 应 8. 25V 

了 80A 80A 对 应 8. 25V 

8 120A 160A 对 应 8. 25V 
9 160A 160A 对 应 8. 25V 
10 200A 200A 对 应 8. 25V 
11 300A 300A 对 应 8. 25V 
12 400A 400A 对 应 8. 25V 
13 108A 120A 对 应 8. 25V 














3. 611A 系列 主轴 驱动 装置 常见 故障 检修 
611A 系列 主轴 驱动 装置 的 故障 可 分 为 无 报警 显示 的 故障 和 有 报警 显示 的 故障 。 常 
见 的 无 报警 显示 的 故障 及 故障 原因 见 表 7-22。 


表 7-22 611A 系列 主轴 驱动 装置 常见 无 报警 显示 的 故障 与 故障 原因 
故障 现象 故障 原因 


1) 电源 模块 进 线 断 路 器 跳闸 
2) 电源 模块 输入 电源 缺 相 
3) 电源 模块 输入 熔断 器 熔断 
开机 时 液晶 显示 器 没有 任何 显示 4) 电源 模块 的 辅助 控制 电源 故障 
5) 驱动 装置 的 设备 总 线 连 接 有 问题 
6) 主轴 了 驱动 模块 有 问题 
7) 主轴 驱动 模块 的 EPROM/FEPROM 有 问题 







































































1) 主轴 电动 机 电源 线 相 序 有 问题 
2) 主轴 驱动 模块 有 问题 





电动 机 转速 低 
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关于 有 报警 显示 的 故障 ， 显 示 故 障 代码 在 液晶 显示 器 的 后 4 位 显示 。 发 生 故 障 时 ， 











显示 器 的 右边 第 4 位 显示 “F"”， 右 边 第 3 位 、 第 2 位 为 报警 号 代码 ， 右 边 第 1 位 显示 





一 符号 时 ， 代 表 一 个 故障 ; 显示 二 符号 时 ， 代 表 驱 动 装置 存在 多 个 报警 ， 这 时 通过 主 
轴 驱 动 模块 操作 面板 上 的 “+” 键 ,可 查看 其 他 报警 代码 。611A 系列 主轴 了 驱动 装置 常 
见报 警号 及 可 能 的 原因 见 表 7-23。 
表 7-23 611A 系列 主轴 驱动 装置 常见 报警 号 及 可 能 的 原因 


报 


警 


号 








故障 描述 











故障 原因 








FO07 


向 FEPROM 存储 数据 时 出 错 


1) 如 果 故 障 重复 发 生 在 存储 数据 时 ，FEPROM 有 
问题 
2) 如 果 在 开机 时 出 现 这 个 报警 ， 则 表明 上 次 关机 
前 进行 了 数据 修改 。 但 修改 的 数据 没有 存储 ， 数 据 必 
须 重新 存储 


























FO8 





永久 性 数据 丢失 





FEPROM 有 问题 ， 换 之 





FO09 


编码 器 出 错 1 (电动 机 编码 
央 ) 





1) 主轴 电动 机 编码 器 没有 连接 
2) 主轴 电动 机 编码 器 电费 连接 不 好 
3) 测量 电路 1 故障 ， 连 接 不 好 或 者 P150 设置 错误 





























上 10 





编码 器 出 错 2 〈 主轴 编码 器 ) 














使 用 编码 器 定位 时 ， 测 量 电路 2 故障 ， 或 者 P150 
设置 错误 





上 11 


速度 调节 器 输出 达到 极限 值 ， 
实际 速度 值 错误 


1) 直流 母线 没有 连接 
2) 直流 母线 熔断 器 熔 册 
3) 电源 模块 晶体 管 损坏 
4) 电动 机 编码 器 没有 连接 或 者 连接 不 好 
5) 电动 机 编码 器 故障 

6) 电动 机 没有 接地 
7) 电动 机 编码 絮 屏 项 没有 接 

8) 电动 机 没有 连接 或 者 缺 相 

9) 电动 机 有 问题 

10) 测量 电路 1 故障 或 者 连接 有 问题 














上 14 











有 动机 超 温 





1) 电动 机 过 载 

2) 电动 机 电流 太 大 ， 或 者 参数 P-096 设 定 错误 
3) 电动 机 冷却 风扇 故障 

4) 测量 电路 1 故障 
5) 电动 机 绕组 局 部 短路 




















上 15 


驱动 装置 超 温 


1) 驱动 模块 过 载 
2) 环境 温度 过 高 
3) 冷却 风扇 故障 
4) 温度 传感器 故障 

















上 16 











电源 模块 代码 不 正确 





代码 3 选择 FW2. 40 





F17 





空 载 电流 过 大 





电动 机 与 驱动 模块 不 匹配 
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( 续 ) 
报 和 警 号 故障 描述 故障 原因 
1) 温度 传感器 故障 
Fl19 温度 传感器 断 线 或 者 短路 2) 温度 传感器 连接 断 线 
3) 测量 电路 1 故障 
F61 超出 电动 机 最 大 频率 在 参数 P098 中 输入 的 编码 器 脉冲 数 不 正 确 
F79 电动 机 参数 设 定 错误 电动 机 参数 P159 ~ P176 或 P219 ~ P236 设 定 错误 
FPO1 设 定 给 定 值 多 于 编码 器 脉冲 数 参数 P121 ~ P125 、P131 设 定 输入 太 高 
ks 1) 编码 右 故 障 
零 位 脉冲 监控 出 
FP02 和 堆 位 脉冲 监控 出 错 2) 参数 (P-131) 设 定 错误 
FP03 零 脉冲 偏 移 值 大 于 编码 器 脉冲 数 参数 P-130 的 数值 大 于 P-131 (脉冲 数 ) 
FP04 不 正确 的 零 脉冲 参数 P-128 设 定 不 正确 
7.4 主轴 系统 故障 检修 实例 
主轴 系统 故障 检修 实例 见 表 7-24。 
表 7-24 主轴 系统 故障 检修 实例 
序 ”号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原 解决 方法 
数控 车 床 出 现 报警 6019 主轴 控制 采用 直流 系统 ， 对 直流 更 换 控制 
“SPINDLE MOTOR FIELD | 控制 系统 的 励磁 电源 进行 检查 ， 发 | 板 上 的 熔 丝 ， 
1 | 西门 子 810T| MONITORING”( 主轴 电动 | 现 控制 板 上 的 熔 丝 烧 断 ， 对 电路 和 | 通电 再 试 ， 
机 励磁 监视 ) 电动 机 进行 检查 都 没有 发 现 问题 机 床 报 警 
消失 
数控 车 床 出 现 报警 6020 主轴 采用 直流 电动 机 ， 使 用 直流 对 直流 控 
“Spindle current rectifier ready 控制 器 控制 主轴 运行 。 因 为 故障 指 | 制 器 的 控制 
西门 子 810T operation”( 主轴 电流 整流 | 示 主 轴 控 制 占 有 问题 ， 对 主轴 控制 | 单元 进行 维 
器 准备 操作 )， 主 轴 无 法 | 系统 进行 检查 ， 发 现 有 报警 灯 显 | 修 后 ， 机 床 
启动 示 ， 说 明 主轴 控制 系统 有 问题 恢复 正常 
工作 
主轴 驱动 为 611A， 在 主轴 旋转 时 | “更换 伺服 
_ 测量 转速 给 定 信 号 ， 给 定 电压 比较 | 驱动 功率 模 
3 和 i 数控 磨床 主轴 转速 不 稳定 。 
3 805 | 数控 麻 床 让 加 转速 个 稳定 | 稳 没 有 问题 ， 利 用 巨 换 法 确定 主轴 | 块 ， 机 床 恢 
了 驱动 功率 模块 损坏 复 正 常 工作 
数控 车 床 启动 主轴 时 出 现 主轴 驱动 为 611A， 在 出 现 故 障 将 主轴 电 
报警 6001 “ Spindle Fr. con- 时 ， es 有 F05 报 | 动机 的 电源 
本 西门 子 810T verter not OK” (主轴 变频 器 警 ， 指 示 电 动机 有 问题 ， 检 查 主 轴 | 线 连 接 好 
有 故障 ) ， 主 轴 启 动 不 了 电动 机 ， 发 现 有 一 站 后 , 主轴 恢 
造成 电动 机 缺 相 ， 控 制 器 产生 报 | 复 正 常 工作 
警 ， 使 主轴 启动 不 了 
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( 续 ) 
序 号 系统 型 号 故障 现象 诊断 检查 与 故障 原因 解决 方法 
数控 车 床 主轴 启动 时 ， 出 | ”主轴 驱动 为 611A， 检 查 主轴 电动 | ”将 松动 的 
现 报警 6023“Spindle temper | 机 ， 并 不 热 ， 热 敏 电阻 也 没有 问 | 端子 螺钉 紧 
5 | 西门 子 8l0T| se NOK” (主轴 温度 不 正 | 题 。 检 查 连接 端子 ， 发 现 连接 不 好 | 回 后 ， 机 床 
常 ) ， 主 轴 无 法 启动 报警 消除 ， 
恢复 了 正常 
工作 
数控 车 床 启动 主轴 时 出 现 主轴 为 直流 系统 。 观 察 主轴 已 经 更 换 传动 
报警 7006 “Spindle speed not 旋转 ， 在 屏幕 上 检查 主轴 转速 的 数 带 ， 机 床 恢 
6 西门 子 810T in target range” (主轴 速度 值 ， 发 现 却 为 0。 对 主轴 系统 进行 复 正 常 工作 
不 在 目标 范围 内 ) ， 不 能 进 | 检查 ,这 台 机 床 的 主轴 编码 器 是 通 
行 自动 加 工 过 传动 带 与 主轴 系统 连接 的 ， 检 查 
发 现 传动 带 已 经 断 了 
数控 车 床 出 现 报警 2153 2153 报警 指示 主轴 控制 环 硬 件 有 更 换 主轴 
“Control loop spindle HW ”| 问题 ， 根 据 经 验 一 般 为 测量 反馈 有 | 编码 器 ， 机 
(主轴 控制 环 硬 件 ) 问题 。 这 人 台 机 床 主轴 采用 旋转 编码 | 床 恢复 正常 
7 西门 子 810T 器 作为 转速 反馈 元 件 ， 用 手 盘 动 主 | 使 用 
轴 ， 屏 幕 主轴 速度 数值 没有 变化 ， 
检查 编码 需 连 接 电缆 没有 问题 ， 因 
此 怀疑 主轴 编码 器 有 问题 
数控 车 床 出 现 2154“Spin- 2154 报警 指示 主轴 编码 器 信号 有 更 换 新 的 
dle measuring system dirty ” 问题 ， 因 此 对 主轴 反馈 系统 进行 检 | 主 轴 编 码 
(主轴 测量 系统 脏 ) 查 ， 反 馈 电缆 和 电缆 接头 都 没有 问 | 器 ,机 床 故 
题 ， 所 以 问题 可 能 出 在 主轴 编码 器 | 障 消除 
人 上 ， 采 用 互 换 法 与 这 台 机 床 另 一 个 
工 位 的 主轴 编码 器 对 换 ， 故 障 报警 
转移 到 另 一 工 位 上 ， 说 明确 实 是 编 
码 器 出 现 故障 
数控 磨床 启动 主轴 工作 一 | ”砂轮 主轴 是 由 西门 子 611A 主轴 | ”检查 主轴 
段 时 间 后 出 现 6001“ Wheel | 驱动 器 控制 的 ， 检 查 控制 器 上 有 | 电动 机 ， 发 
9 西门 子 810G Freq. Converter NOK” (砂轮 | F15 报警 ， 指示 驱动 器 超 温 。 在 不 现 绕组 有 问 
变频 器 有 问题 ) 报警 时 检查 主轴 驱动 器 输出 电流 发 | 题 ， 维 修 
现 确实 很 大 后 ， 机 床 恢 
复 正 常 工 作 
数控 内 圆 磨床 启动 工件 主 重 过 机 床 数据 MD1719 观察 主轴 对 主轴 机 
轴 时 出 现 报警 700024“WORK- | 启动 时 实际 电流 的 变化 ， 当 电流 超 | 械 机 构 进 行 
HEAD SPINDLE STILL FROM | 过 4.8A 后 ， 就 出 现 报警 。 检 查 机 | 调整 后 ， 使 
西门 子 840D| M141SQ2”(IFM-141SQ2 检 床 数据 MD1122， 设 定 的 电流 最 大 | 主轴 启动 电 
10 系统 测 工 件 主轴 是 静止 的 )，| 值 为 4.8A， 因 为 主轴 启动 时 电流 已 | 流 低 于 4.8， 
“300600 Axis SP1 drive fault”| 超出 极限 ， 所 以 出 现 300600 报警 ，| 这 时 机 床 工 
(主轴 SP1 驱动 错误 ) ， 主 轴 | 使 主轴 停 转 ， 从 而 产生 700024 报警 | 作 正常 ， 再 
停 转 也 没有 出 现 

















这 个 故障 


第 8 章 数控 机 床 PLC 系统 的 检修 


8.1 数控 系统 PLC 控制 原理 


8. 1.1 PLC 的 概念 


数控 机 床 除了 要 对 进 给 轴 进 行 数字 插 补 控制 外 ， 还 要 对 一 些 开 关 量 执行 机 构 进 行 
控制 和 连锁 ,诸如 液压 泵 的 开关 、 泣 滑 的 定时 控制 、 冷 却 装置 的 控制 、 机 械 手 控制 、 
工件 的 夹 紧 松 开 、 电 磁 阀 的 开关 等 。 这 些 开关 量 的 控制 都 是 通过 可 编程 序 控 制 占 来 实 
现 的 。 

可 编程 序 控制 器 (Programmable Logic Controller) ， 简 称 PLC， 是 由 早期 的 继电器 逻 
辑 控制 线路 和 装置 (RLC) 发 展 起 来 的 加 上 近代 的 微 处 理 器 技术 综合 而 成 的 一 种 鼎新 
的 数字 控制 系统 。 

1987 年 2 月， 国际 电工 委员 会 (IEC) 在 颁布 的 可 编程 序 控制 器 标准 草案 中 ， 对 
PLC 作 了 如 下 定义 : 

“可 编程 序 控制 费 是 一 种 数字 运算 电子 系统 ， 专 为 在 工业 环境 下 运用 而 设计 。 它 采 
用 可 编程 序 的 存储 器 ， 用 于 存储 执行 逻辑 运算 、 顺 序 控制 、 定 时 、 计 数 和 算术 运算 等 
特定 功能 的 用 户 指令 ， 并 通过 数字 式 或 模拟 式 的 输入 和 输出 ， 控 制 各 种 类 型 的 机 械 或 
生产 过 程 。 可 编程 序 控制 器 及 其 辅助 设备 都 应 按 易于 构成 一 个 工业 控制 系统 ， 且 它们 
所 具有 的 全 部 功能 易于 应 用 的 原则 设计 。” 

PLC 用 在 数控 机 床上 具有 如 下 优点 : 

1) 可 靠 性 高 。 适 用 于 工业 现场 环境 。PLC 具有 很 强 的 抗 干 扰 能 力 ， 能 在 恶劣 的 工 
况 环境 下 可 靠 地 工作 ， 这 是 因为 在 PLC 的 硬件 和 软件 上 都 采取 了 提高 可 靠 性 的 措施 。 

2) 编程 简单 ， 使 用 方便 。PLC 采用 梯形 图 编程 ， 尤 其 对 从 事 机 床 控制 和 检修 的 人 
员 ， 不 必 掌 握 很 多 复杂 难 懂 的 计算 机 语言 和 控制 技术 ， 能 在 短 时 间 内 掌握 PLC 的 使 用 、 
检测 和 检修 技术 。 

3) 可 以 与 专用 编程 机 、 编 程 器 、 通 用 计算 机 等 设备 连接 ， 可 以 方便 地 实现 程序 的 
显示 、 编 辑 、 诊 断 、 存 储 和 传送 操作 。 

4) 控制 程序 可 变 ， 具有 很 好 的 柔性 。 

5) 直接 带 负 载 能 力 强 。 与 一 般 微 机 控制 设备 相 比 ，PLC 的 输出 模块 具有 较 强 的 驱 
动 负 载 能 力 ， 一 般 都 能 直接 驱动 执行 元 件 的 线圈 ， 接 通 或 断 开 强 电线 路 。 

6) 没有 继电器 的 触 点 接触 不 良 、 触 点 烧 蚀 、 磨 损 等 不 可 靠 问 题 。 


8. 1.2 ”PLC 的 基本 功能 
在 数控 机 床 出 现 之 前 ， 顺 序 控制 技术 在 工业 生产 中 已 经 得 到 广泛 应 用 。 许 多 工业 
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设备 的 工作 过 程 都 是 按照 一 定 顺序 进行 的 。 

顺序 控制 装置 主要 有 两 种 ， 一 种 是 传统 的 “继电器 逻辑 控制 ”， 简 称 RLC (Realy 
Logic Controller) ; 后 来 出 现 了 可 编程 序 控制 器 (PLC) 。 

在 PLC 出 现 之 前 所 有 的 顺序 控制 都 是 采用 RLC 控制 ，RLC 是 将 继电器 、 接 触 器 、 
按钮 和 开关 等 机 电 式 控制 器 件 组 合 而 成 的 控制 电路 。 在 实际 应 用 中 ，RLC 存在 一 些 难 
以 克服 的 缺点 ， 如 : 只 能 解决 开关 量 的 简单 逻辑 和 运算， 以 及 定时 器 、 计 数 需 等 有 限 的 
几 种 功能 控制 ， 难 以 实现 复杂 的 逻辑 运算 、 算 术 运 算 、 数 据 处 理 ， 以 及 数控 机 床 所 需 
要 的 许多 特殊 控制 功能 ， 而 且 修 改 控制 逻辑 时 需要 增 减 控制 元 器 件 和 重新 布线 ， 安 装 
调试 繁琐 ， 周 期 长 ， 工 作 量 大 ; 继电器、 接触 器 等 器 件 体 积 大 ， 但 触 点 却 有 限 。 当 控 
制 过 程 对 象 较 多 或 者 较 复 杂 时 ， 需 要 大 量 的 器 件 ， 因 而 整个 RLC 控制 系统 体积 庞大 、 
功 耗 高 。 另 外 RLC 的 致命 缺点 是 可 靠 性 差 ， 因 为 采用 继电器 或 者 接触 器 的 触 点 进行 逻 
辑 控制 ， 如 果 有 一 个 触 点 接触 不 好 ， 系 统 就 会 出 现 故障 ， 并 且 故 障 诊断 起 来 也 比较 
繁琐 。 

PLC 出 现 之 后 RLC 已 基本 不 用 了 ， 特 别 是 大 型 复杂 的 顺序 控制 都 是 使 用 PLC。 数 
控 机 床 也 是 如 此 ， 自 从 出 现 PLC 后 ,数控 系统 就 不 再 使 用 RLC 了 。 

与 RLC 比较 ，PLC 是 一 种 工作 原理 完全 不 同 的 顺序 控制 装置 。PLC 具有 如 下 基本 




















































































































1) PLC 是 一 种 计算 机 控制 装置 ， 但 为 适应 顺序 控制 的 需要 ， 弱 化 了 计算 机 的 一 些 
计算 功能 ， 而 强化 了 逻辑 运算 控制 功能 ， 是 一 种 功能 介 于 RLC 与 纯 计算 机 控制 之 间 的 
自动 控制 装置 。 

PLC 具有 与 计算 机 类 似 的 一 些 功能 器 件 和 单元 ,包括 CPU 、 存 储 器 、 与 外 部 设备 
进行 数据 通信 的 接口 以 及 系统 电源 等 。 为 与 现场 信号 进行 交换 ，PLC 还 具有 输入 、 输 
出 信号 接口 。 

2) 具有 面向 用 户 的 指令 系统 ， 用 户 控 制 逻 辑 用 软件 来 实现 ， 提 高 了 系统 运行 的 可 
靠 性 ， 适 用 于 控制 对 象 动 作 复 杂 ， 控 制 逻辑 需要 灵活 变更 的 场合 。 用 户 程序 多 采用 图 
形 符 导 和 逮 辑 顺序 关系 与 继电器 电路 十 分 类 似 的 “梯形 图 ”编辑 ， 利 于 现场 技术 人 员 
的 掌握 ， 也 便于 故障 检修 诊断 。 

3) 具有 输入 输出 口 状态 显示 功能 ， 通 过 输入 输出 状态 指示 灯 可 以 检查 输入 输出 的 
状态 。 

4) 具有 通信 功能 ， 可 以 与 编程 器 或 通用 计算 机 通信 ， 除 了 编辑 用 户 程序 外 ， 还 可 
以 通过 编程 器 在 线 跟踪 用 户 程序 运行 ， 便 于 故障 诊断 。 

5) 可 以 实现 基本 逻辑 控制 ，PLC 为 用 户 设置 了 “与 ” (AND) 、“ 或 ” (OR)、 
“ 非 ”(NOT) 等 逻辑 指令 ， 用 软件 实现 触 点 之 间 的 串联 、 并 联 、 串 并 联 等 各 种 连接 ， 
完全 取代 了 继电器 的 触 点 连锁 控制 。 

6) 具有 定时 器 和 计数 器 功能 ，PLC 为 用 户 提 供 了 若干 个 软件 定时 器 和 计数 器 ， 设 
置 了 多 种 定时 和 计数 指令 ， 编 程 方 便 ， 其 中 定时 还 的 定时 数值 和 计数 器 的 计数 数值 可 
以 由 用 户 在 编程 时 设 定 ， 也 可 以 用 拨 码 开关 设 定 。 计 时 值 和 计数 值 可 以 在 运行 中 被 读 
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出 ， 也 可 以 在 运行 中 被 修改 ， 使 用 灵活 方便 。 

7) 具有 步 进 控制 、AZD 和 D/A 转换、 数据 处 理 、 通 信 网 络 等 RLC 不 可 能 具有 的 
功能 。 

8) 监控 功能 ，PLC 配置 了 较 强 的 监控 功能 。 通 过 监控 功能 记忆 一 些 异 常情 况 ， 或 
者 在 发 生 异 常情 况 时 自动 中 止 运 行 。 在 控制 系统 中 ,操作 人 员 通 过 监控 命令 可 以 监控 
有 关 部 分 的 运行 状态 ， 可 以 调整 定时 、 计 数 等 设 定 值 ， 为 调试 和 维护 提供 了 方便 。 

9) 可 以 连接 各 种 智能 模块 ， 如 温度 控制 模块 、 位 置 控制 模块 、 高 速 模拟 量 转 换 模 
块 、 高 速 计数 模块 等 ， 使 PLC 能 够 完成 更 加 复杂 的 控制 功能 。 
8. 1.3 ”PLC 的 组 成 

可 编程 序 控制 器 PLC 也 是 一 种 计算 机 控制 系统 ，PLC 实质 是 一 种 工业 控制 用 的 专 
用 计算 机 ， 也 是 由 硬件 系统 和 软件 系统 两 大 部 分 组 成 。 它 不 同 于 通用 计算 机 的 是 它 专 


为 工业 现场 控制 开发 的 ， 它 具有 更 多 、 功 能 强大 的 IO 接口 和 面向 现场 工程 技术 人 员 
的 编程 语言 。 如 图 8-1 所 示 ， 是 一 个 通用 型 PLC 的 硬件 基本 结构 示意 图 。 













































































































































































电池 
ee 用 户 户 系统 程序 
RAM EPROM EPROM 
| | 
系统 总 线 
输入 /输出 功能 开 j 
编程 设备 0 各 









































图 8-1 通用 型 PLC 的 硬件 基本 结构 








从 图 8-1 可 以 看 出 ，PLC 由 中 央 处 理 器 (CPU) 、 存 储 器 、 输 入 /输出 电路 、 编 程 设 
备 (编程 器 ) 、 电 源 等 构成 ， 内 部 通过 总 线 连接 。 各 部 分 的 作用 如 下 . 

(1) 中 央 处 理 吉 CPU ”PLC 的 CPU 与 通用 计算 机 的 作用 一 样 ， 也 是 系统 控制 核 
心 ， 它 按照 PLC 系统 程序 指定 的 功能 ， 接 收 并 存储 从 编程 器 编辑 后 传人 的 用 户 程序 和 
数据 ; 用 扫描 方式 查询 现场 输入 装置 的 各 种 信号 状态 或 数据 ， 并 存 人 输入 过 程 状态 寄 
存 器 或 数据 存储 器 中 ; 诊断 电源 及 PLC 内 部 电路 工作 状态 和 编程 过 程 中 的 语法 错误 等 ; 
在 PLC 进入 运行 状态 后 ， 从 存储 器 逐条 读 取 用 户 程序 ， 经 过 指令 译 码 后 ， 按 指令 规定 
的 动作 产生 相应 的 控制 信和 号， 启动 或 者 关闭 有 关 的 控制 电路 ;分 时 、 分 通道 去 执行 数 
据 的 存 取 、 传 送 、 组 合 、 比 较 和 变换 等 动作 ， 完 成 用 户 程序 中 规定 的 逻辑 运算 或 算数 
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运算 等 任务 ; 根据 运算 结果 ， 更 新 有 关 标 志 位 的 状态 或 数据 寄存 器 的 有 关内 容 ， 实 现 
输出 控制 、 数 据 通信 等 功能 。 

(2) 存储 器 ”存储 器 的 作用 与 通用 计算 机 的 基本 相同 ， 用 来 存储 数据 和 程序 。 它 
包括 随机 存储 器 (RAM) 和 只 读 存 储 器 (ROM ) 。 

PLC 配 有 系统 程序 存储 器 和 用 户 程序 存储 器 ， 分 别 存 储 系统 程序 和 用 户 程序 ( 梯 
形 图 ) 。 系 统 存储 器 用 来 存储 监控 程序 、 模 块 化 应 用 功能 子 程序 和 各 种 系统 参数 等 ， 一 
般 为 了 防止 程序 、 数 据 丢 失 ， 使 用 EPROM 作为 系统 存储 器 ;用户 程序 存储 右 用 作 存 储 
用 户 编 制 的 应 用 程序 (梯形 图 ) ,一 般 使 用 RAM。 为 防止 程序 数据 丢失 ， 断 电 时 采用 
备用 电池 保护 。 如 果 程 序 不 经 常 修改 ， 最 好 也 写 人 EPROM 存储 器 中 。 

(3) 输入 /输出 (IO) 电路 IO 电路 是 PLC 与 工业 设备 之 间 的 连接 组 件 。PLC 
提供 了 各 种 操作 电 平 和 输出 驱动 能 力 的 WO 模块 供用 户 选 择 。1/O 电路 要 求 具有 抗 干扰 
性 能 ， 并 与 外 界 隔 离 。 因 此 多 数 都 采用 光电 隔离 回路 、 消 抖动 电路 、 多 级 滤波 等 措施 。 
LO 电路 可 以 制 成 各 种 标准 模块 ， 根 据 输入 、 输 出 点 数 来 增 减 组 合 。LO 电路 上 每 个 连 
接口 称 为 一 点 。 为 了 便于 检查 ， 每 个 接口 都 有 LED 显示 灯 ， 当 接 通 时 ， 相 应 的 指示 灯 
亮 ; 断 开 时 ， 指 示 灯 熄灭 ， 用 户 可 以 通过 这 些 指示 灯 核 对 各 接口 点 的 状态 。 

(4) 电源 PLC 配 有 开关 式 稳 压 电源 的 电源 模块 ， 用 来 对 PLC 的 内 部 电路 供电 。 

(5) 编程 设备 (编程 器 ) ”编程 器 用 于 用 户 程序 (梯形 图 ) 的 编制 、 编 辑 、 调 试 
仿 查 和 运行 状态 监视 ， 编 程 设备 通常 是 一 个 单独 的 设备 ， 通 过 通信 接口 与 PLC 相连 ， 
在 PLC 正常 运行 时 是 不 需要 编程 右 的 。 

编程 器 分 为 简易 型 和 智能 型 两 种 。 简 易 型 编程 器 只 能 用 于 在 线 编程 ， 通 过 一 个 专 
用 接口 与 PLC 连接 之 后 才能 编程 。 智 能 型 编程 器 既 可 以 在 线 编程 又 可 以 离线 编程 。 另 
外 还 可 以 使 用 专用 的 编程 软件 在 通用 计算 机 上 编辑 程序 ， 通 过 通信 接口 与 PLC 相连 ， 
将 编辑 好 的 用 户 程序 传人 PLC。 用 编程 设备 还 可 以 在 线 跟踪 PLC 用 户 程 序 的 运行 ， 为 
故障 诊断 提供 了 极 大 的 方便 。 


8.1.4 PLC 的 软件 系统 


PLC 的 软件 系统 是 指 PLC 所 使 用 的 各 种 程序 。 主 要 包括 系统 程序 和 用 户 应 用 程序 。 

(1) 系统 程序 系统 程序 包括 监控 程序 、 编 译 程序 及 诊断 程序 。 监 控 程 序 又 称 管 
理 程序 ， 主 要 用 于 管理 PLC 系统 。 编 译 程序 用 来 把 程序 语言 翻译 成 机 咒语 言 。 诊 断 程 
序 用 来 诊断 PLC 的 故障 。 系 统 程序 是 由 PLC 制造 厂家 编制 的 ， 存 储 固化 在 EPROM 中 ， 
用 户 不 能 直接 存 取 ， 故 也 不 需要 用 户 干预 。 

(2) 用 户 程 序 ”用 户 应 用 程序 是 用 户 根据 现场 控制 的 需要 ， 用 PLC 的 编程 语言 
制 的 用 户 应 用 程序 ， 以 实现 各 种 控制 的 要 求 。 通 过 机 外 编程 器 将 用 户 应 用 程序 编 入 
PLC， 存 储 在 随机 存储 器 RAM 中 ， 对 于 已 调试 成 功 的 PLC 用 户 程序 也 可 以 写 人 
EPROM， 然 后 搬 在 PLC 上 运行 。 

对 于 数控 机 床 来 说 ， 数 控 机 床 的 PLC 用 户 程 序 是 由 机 床 制造 厂家 根据 机 床 的 要 求 
编制 的 程序 ， 一 般 情况 下 不 需要 机 床 使 用 者 改动 ， 只 是 在 出 现 机 床 侧 故障 时 ， 可 以 根 
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据 机 床 厂 家 提供 的 用 户 程序 (梯形 图 ) 来 诊断 故障 ， 梯 形 图 在 诊断 机 床 侧 故障 时 是 非 
常 有 用 的 。 
8.1.5 PLC 的 工作 过 程 

计算 机 用 于 控制 、 运 行程 序 时 常 采 用 扫描 工作 方式 和 中 断 工 作 方 式 ， 而 PLC 主要 
采用 扫描 工作 方式 ， 顺 序 扫描 工作 方式 简单 直观 ， 简 化 了 程序 设计 ， 并 为 PLC 可 靠 运 


行 提供 有 力 保 证 。 在 有 些 场 合 也 插入 中 断 方式 ， 人 允许 中 断 正在 扫描 的 程序 ， 以 处 理 紧 
急事 件 。 

























































































































































































用 户 应 用 程序 通过 编程 器 输入 到 存储 需 后 ，PLC 的 CPU 对 用 户 程 序 循环 扫描 ， 并 
顺序 执行 ， 这 是 PLC 的 基本 工作 过 程 。 
PLC 程序 执行 的 工作 过 程 如 图 8-2 所 示 。 
| a 用 户 程序 梯形 图 | _| 给 四 _| 现 
输 | 输 村 出 输 | 输 | 场 
现 | 入 | 入 基 让 映 数 出 | 出 | 热 
场 | 信 | 接 据 接 | 信 | 行 
号 | 像 ， 像 m 后 | 所 
号 区 ( ) 区 Ei 中 | 与 元 
-| - -| : -| ~| 存 -| ~| 件 
_ 刷新 | | 刷新 _ 
输入 扫描 阶段 程序 执行 阶段 输出 刷新 阶段 
重复 进行 | 








图 82 ”PLC 程序 执行 的 工作 过 程 


对 用 户 程序 的 循环 扫描 过 程 ， 可 分 为 输入 扫描 、 程 序 执行 、 输 出 刷新 三 个 阶段 。 

(1) 输入 扫描 阶段 ”PLC 通过 输入 接口 将 所 用 输入 接口 的 信号 状态 读 入 并 存 入 输 
入 映像 寄存 器 中 ， 即 刷新 所 有 输入 信号 的 原 有 状态 。 接 着 转 入 程序 执行 阶段 ， 即 使 这 
时 输入 状态 发 生 了 变化 ， 输 入 映像 寄存 器 中 的 内 容 也 不 会 改变 。 输 入 状态 的 变化 只 能 
在 下 一 个 工作 周期 的 输入 扫描 阶段 才能 重新 读 入 。 

(2) 程序 执行 阶段 ”PLC 扫描 用 户 程 序 ， 根据 本 周期 输入 信号 的 状态 和 上 个 周期 
输出 信号 的 状态 ， 对 用 户 程 序 逐 条 进行 扫描 ， 进 行 相应 的 逻辑 或 者 算术 运算 ,运算 结 
果 再 存 入 专用 寄存 器 。 如 果 执 行程 序 输出 指令 时 ， 将 相应 的 运算 结果 存 人 输出 映像 寄 
存 融 。 

(3) 输出 刷新 阶段 在 所 有 指令 执行 完毕 后 ， 输 出 映像 寄存 器 中 的 状态 就 是 要 输 
出 的 状态 ， 在 输出 刷新 阶段 将 其 转 存 到 输出 缓冲 器 中 ， 然 后 将 刷新 后 的 输出 缓冲 区 各 
输出 点 的 状态 通过 输出 接口 电路 全 部 送 到 PLC 的 输出 端子 ， 这 就 是 PLC 的 实际 输出 。 

PLC 周期 性 循环 执行 上 述 三 个 步骤， 这 种 工作 方式 称 为 扫描 方式 。 上 述 三 个 步骤 
执行 一 个 周期 所 用 的 时 间 称 为 扫描 周期 。PLC 扫描 周期 是 PLC 重要 的 参数 之 一 ， 它 反 
映 PLC 对 输入 信号 的 灵敏 度 或 滞后 程度 。 通 常 工 业 控 制 要 求 PLC 扫描 周期 
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在 60 ~ 30ms 。 
8.1.6 ”PLC 与 数控 系统 的 关系 


1. 数控 机 床 用 PLC 

数控 机 床 用 PLC 可 分 为 两 类 。 一 类 为 独立 式 PLC，PLC 是 标准 通用 型 的 ， 其 输入 / 
输出 信号 接口 技术 规范 、 输 入 /输出 点 数 、 程 序 存储 容量 及 运算 和 控制 功能 等 均 能 满足 
数控 机 床 的 要 求 ， 与 数控 装置 有 用 输入 输出 点 直接 连接 和 用 通信 模块 连接 的 两 种 连接 
方式 。 另 一 类 是 集成 式 PLC， 是 专 为 实现 数控 机 床 顺 序 控制 而 设计 的 ， 与 数控 装置 融 
为 一 体 的 新 式 PLC。 

(1) 独立 式 PLC 独立 式 PLC 采用 的 是 通用 PLC， 是 一 套 独 立 的 PLC 系统 ， 与 数 
控 装置 相互 独立 ， 具 有 独立 的 软件 和 硬件 功能 ， 能 够 独立 完成 规定 的 控制 任务 。 

PLC 与 数控 装置 通常 有 两 种 连接 方式 。 一 种 连接 方式 是 直接 用 数控 装置 的 输入 输 
出 连接 PLC 的 输入 输出 ， 早 期 的 数控 装置 多 采用 这 种 方式 ， 如 海德 汉 TNC155 采用 的 
就 是 这 种 方式 ，PLC 采用 西门 子 公 司 通用 型 S5115U 可 编程 序 控制 器 ， 美 国 TEACHA- 
BILE 亚 数控 装置 连接 的 是 GE - FANUC 公司 的 90-30 系列 PLC。 具 有 独立 式 PLC 的 CNC 
机 床 系 统 框图 如 图 8-3 所 示 。 
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图 8-3 具有 独立 式 PLC 的 CNC 机 床 系 统 框图 











男 一 种 连接 方式 是 通过 专用 的 通信 接口 进行 连接 ,例如 西门 子 3 系统 采用 耦合 模 
块 实现 数控 装置 与 PLC 的 通信 ， 其 外 接 PLC 硬件 结构 框图 如 图 8-4 所 示 。 

独立 式 PLC 具有 如 下 特点 : 

1) 独立 式 PLC 具有 如 下 的 功能 机 构 : 

QD CPU 及 其 控制 电路 。 

@) 用 户 程 序 存储 器 。 

@ 输入 、 输 出 接口 电路 。 

@ 与 编程 器 等 外 部 设备 通信 的 接口 。 

G@) 电源 等 。 
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图 8-4 西门 子 3 系统 外 接 PLC 硬件 结构 框 民 


2) 独立 式 PLC 一 般 采用 模块 化 结构 ， 各 功能 板 为 独立 的 模块 或 印 
有 安装 方便 、 功 能 易于 扩展 和 维护 等 优点 。 
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判 电路 搬 板 ， 具 





3) 独立 的 输入 、 输 出 点 数 扩展 容易 ， 通 过 增加 IO 模块 或 插 板 就 可 以 增加 点 数 。 


(2) 集成 式 PLC ”集成 式 
PLC 从 属于 CNC 装置 ，PLC 与 NC 
之 间 的 信号 是 在 数控 装置 内 部 传 
送 的 。PLC 与 机 床 侧 (MT) 的 连 
接 是 通过 PLC 的 输入 、 输 出 接口 
实现 的 。 集 成 式 PLC 的 CNC 系统 
框图 如 图 8-5 所 示 。 

集成 式 PLC 有 如 下 特点 : 

1) 集成 式 PLC 实际 上 是 数 










































































辅助 动作 
换 刀 动作 


冷却 


开关 
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控 装 置 的 一 种 功能 ， 一 般 作为 一 
种 基本 的 或 可 选择 的 功能 提供 给 
用 户 。 














2) 集成 式 PLC 的 性 能 指标 (如 输入 输出 点 数 、 程 序 最 大 步 数 、 每 步 执行 时 间 、 











进 给 电动 机 











集成 式 PLC 的 CNC 系统 框 医 

















程序 扫描 时 间 、 程 序 扫描 周期 、 功 能 指令 数量 等 ) 是 根据 所 从 属 的 数控 装置 的 规格 、 
性 能 、 适 用 机 床 的 类 型 等 确定 的 。 其 硬件 和 软件 部 分 是 作为 数控 系统 的 基本 功能 或 附 
加 功能 与 数控 系统 其 他 功能 一 起 统一 设计 、 制 造 的 。 因 此 ， 系 统 硬件 和 软件 整体 结构 
十 分 紧凑 ， 且 PLC 所 具有 的 功能 针对 性 强 ， 技 术 指 标 亦 较 合 理 、 实 用 ， 尤 其 适用 于 单 



































机 数控 设备 的 应 用 场合 。 
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3) 在 系统 的 具体 结构 上 ， 集 成 式 PLC 一 般 与 CNC 共用 CPU， 但 也 可 以 单独 使 用 
一 个 CPU; 硬件 控制 电路 可 与 CNC 其 他 电路 制作 在 一 块 印 制 板 上 ， 也 可 以 单独 制 成 一 
块 附加 板 ， 当 数控 装置 需要 附加 PLC 功能 时 ， 再 将 此 附加 板 搬 接 到 数控 装置 上 。 集 成 
式 PLC 一 般配 置 单独 的 输入 输出 接口 电路 ，PLC 控制 电路 及 部 分 输入 、 输 出 电路 (一 
般 为 输入 电路 ) 所 用 电源 由 数控 装置 提供 ， 不 需 另 加 电源 。 

4) 采用 集成 式 PLC 的 数控 装置 可 以 具备 某 些 高 级 的 控制 功能 。 如 : 梯形 图 编辑 和 
传送 功能 ， 在 CNC 内 部 直接 处 理 NC 窗口 的 大 量 信息 等 。 

自 20 世纪 70 年 代 末 以 来 ,世界 上 著名 的 CNC 厂家 在 其 生产 的 CNC 产品 中 ， 大 多 
开发 了 集成 式 PLC， 使 系统 更 加 紧凑 。 

2. 数控 机 床 PLC 的 功能 

数控 机 床 的 PLC 通常 具有 如 下 功能 : 

(1) 机 床 操 作 面 板 控制 ”将 机 床 控制 面板 上 的 控制 信号 直接 输入 PLC， 以 控制 数 
控 机 床 的 运行 。 

(2) 机 床 外 部 开关 量 输 入 信号 控制 ”将 机 床 侧 的 开关 信号 送 入 PLC， 经 过 逻辑 运 
算 后 ， 输 出 给 控制 对 象 。 这 些 开 关 量 包括 控制 开关 、 行 程 开关 、 接 近 开 关 、 压 力 开 关 、 
流量 开关 和 温 控 开关 等 。 

(3) 输出 信号 控制 ”PLC 输出 的 信号 经 强 电 控 制 部 分 的 继电器 、 接 触 器 ， 通 过 机 
床 侧 的 液压 或 气动 电磁 闪 ， 对 刀 架 、 机 械 手 、 分 度 装 置 和 回转 工作 台 等 装置 进行 控制 ， 
男 外 还 对 冷却 泵 电动 机 、 润 滑 泵 电动 机 等 动力 装置 进行 控制 。 

(4) 伺服 控制 ”对 主轴 和 伺服 进 给 驱动 装置 的 使 能 条 件 进行 逻辑 判断 ， 确 保 伺 服 
装置 安全 工作 。 

(5) 故障 诊断 处 理 ”PLC 收集 强 电 部 分 、 机 床 侧 和 伺服 驱动 装置 的 反馈 信号 ， 检 
测 出 故障 后 将 报警 标志 区 的 相应 报警 标志 位 置 位 ， 数 控 系 统 根据 被 置 位 的 标志 位 显示 
报警 号 和 报警 信息 ， 以 便于 故障 诊断 。 













































































































































































8.2 西门 子 810TZM 系统 PLC 














西门 子 810TZM 系统 使 用 集成 式 PLC， 与 NC 共用 一 个 CPU， 如 图 8-6 所 示 ，CPU 



























































采用 分 时 控制 , 分 别 控制 NC - 
和 PLC。 ee 

810T/M 系统 的 PLC 有 独立 的 
程序 存储 器 和 输入 输出 模块 。 

810T/M 系统 的 PLC 编程 语言 
使 用 STEPS 语言 ， 西 门 子 810T/M NC 操作 系统 PLC 操 作 系 统 
系统 必须 使 用 机 外 编程 器 对 PLC 进 ee 
行 编程 ， 如 PG685、PG710、PG750 











等 专用 编程 器 或 者 装 有 专用 编程 软 图 8-6 西门 子 810T/M 系统 NC 与 PLC 关系 示意 图 





第 8 竟 ”数控 机 床 PLC 系统 的 检修 * 245 . 











件 的 通用 计算 机 ， 编 程 顺 通过 RS232C 接口 与 数控 系统 进行 通信 ， 可 以 编辑 PLC 梯形 
图 ， 也 可 以 在 线 观察 PLC 梯形 图 的 运行 ， 对 数控 机 床 的 故障 进行 诊断 。 


8.2.1 逻辑 操作 指令 


表 8-1 列 出 了 西门 子 810T/M 系统 的 逻辑 操作 指令 。 
表 8-1 西门 子 810T/M 系统 的 逻辑 操作 指令 



















































































操作 参数 范 围 功 能 
A 
0 
l 0.0 ~127.7 扫描 一 个 输入 的 逻辑 “1” 信 号 
0 0.0 ~127.7 扫描 一 个 输出 的 逻辑 “1” 信 号 
F 0.0 ~255.7 扫描 一 个 标志 位 的 逻辑 “1” 信 号 
D 0. 0 ~255. 15 扫描 一 个 数据 位 的 逻辑 “1” 信 号 
N I 0.0~127.7 扫描 一 个 输入 的 逻辑 “0” 信 号 
N 0 0.0~127.7 扫描 一 个 输出 的 逻辑 “0” 信 号 
N FF 0.0 ~255.7 扫描 一 个 标志 位 的 逻辑 “0” 信 号 
N DD 0. 0 ~255. 15 扫描 一 个 数据 位 的 逻辑 “0” 信 号 
T 1 ~127 扫描 一 个 定时 器 的 逻辑 “1” 信 号 
N TT 1 ~127 扫描 一 个 定时 器 的 逻辑 “0” 信 和 号 
C 1 ~127 扫描 一 个 计数 器 的 逻辑 “1” 信 号 
N CcC 1 ~127 扫描 一 个 计数 器 的 逻辑 “0” 信 号 





8.2.2 置 位 /复位 (存储) 操作 指令 


表 8-2 列 出 了 西门 子 810T/M 系统 的 置 位 /复位 操作 指令 。 
表 8-2 西门子 810T/M 系统 的 置 位 /复位 操作 指令 



































操 作 参 数 范 于 功 能 
S 置 位 
有 复位 
三 赋值 
I 0.0 ~127.7 一 个 输入 
Q 0.0 ~127.7 一 个 输出 
F 0.0 ~255.7 一 个 标志 位 
D 0.0 ~255. 15 一 个 数据 位 











8.2.3 装 入 和 传送 操作 指令 
表 8-3 列 出 了 西门 子 810T/M 系统 的 装 入 和 传送 指令 。 
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表 8-3 ”西门子 810T/M 系统 的 装 入 和 传送 指令 



























































操 作 参 数 复 位 功 能 
L 装 入 
在 传送 

1 B 0 ~127 一 个 输入 字 节 

I VW 0~126 一 个 输入 字 

I D 0 ~124 一 个 输入 双 字 节 

Q B 0 ~127 一 个 输出 字 他 

Q VW 0 ~126 一 个 输出 字 

Q D 0 ~124 一 个 输出 双 字 节 

F B 0 ~225 一 个 标志 字 节 

F W 0 ~254 一 个 标志 字 

F D 0 ~252 一 个 标志 双 字 节 

DR 0 ~255 一 个 数据 的 右 字 节 

DL 0 ~255 一 个 数据 的 左 字 节 

D VW 0 ~255 一 个 数据 字 

DD 0 ~254 一 个 数据 双 字 

T 0 ~127 一 个 定时 器 

C 0 ~127 一 个 计数 器 

P B 0 ~255 一 个 数字 量 输入 \ 输出 字 节 

P W 0 ~126 一 个 数字 量 输入 \ 输出 字 

K M 16 位 二 进 制 组 合 一 个 16 位 二 进 制 数 组 合 的 常数 
0000 0000 0000 0000 
1111 1111 1111 1111 

K H 0 ~ FFFFH 个 十 六 进 制 编码 的 常数 

K 了 下 0= (21) 一 个 定点 的 常数 

K Y 0 ~255 一 个 双 字 节 常 数 

K B 0 ~255 一 个 单字 节 常 数 

K S 一 个 由 两 个 ASCII 码 字 符 组 成 的 常数 

K G +0.1469368 x10-3 ~ 一 个 浮 点 常数 
+0.1701412 x 10 +33 

KT 0.0 ~999.3 一 个 定时 器 值 (常数 ) 

KC 0 ~999 一 个 计数 器 值 (常数 ) 























当 使 用 KT 指令 时 ， 后面 跟 随 的 延 时 数据 带 有 小 数 点 ， 小 数 点 后 面 的 数值 只 能 为 
0、1、2、3， 为 时 基数 据 。 

.0 = 0.01s 1 

.1= 0.1s .3 = 10s 
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例如 : LT 20.1; 时 间 常 数 了 =20 x0. 1s =2s， 即 时 间 常 数 为 2s。 
8.2.4 定时 器 和 计数 器 操作 指令 


表 8-4 是 西门 子 810T/M 系统 定时 器 和 计数 器 操作 指令 表 。 
表 8-4 西门子 810T/M 系统 定时 器 和 计数 器 操作 指令 






















































































操 作 参 数 范围 功 能 梯形 图 符号 
IF 
SP T 0~31 脉冲 定时 器 -TV BI 
DI 
R Q ) 
1 站 IJLv 
SE T 0~31 es 展 脉 串 定 — TV BI 
a DI 
R Q { ) 
| 1 TI! 一 !0 
通 征 时 定 
SR T 0~31 人 时 年 下 Tv BI 
DI 
-人 R Q ( ) 
| TI—!S 
SS T 0~31 Bae TV BI 
时 定时 器 亲 




















| 1 0! 一 民 
SF 再 0~31 脉冲 定时 器 一 TV BI 
DI 
































及 T 0~31 复位 定时 器 
S C 0~31 计数 器 置 位 
R C 0~31 复位 计数 器 
CU C 0~31 向 上 计数 
CD C 0~31 向 下 计数 





8.2.5 比较 操作 指令 


表 8-5 是 810T/M 系统 PLC 的 比较 操作 指令 。 
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表 8-5 810TZM 系统 PLC 的 比较 操作 指令 
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功 能 






































操 作 参 数 
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党: 过 
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>= 

Ws 

<= 

















8. 2.6 ” 块 调用 指令 




















如 





表 8-6 是 西门 子 810T/M 系统 PLC 块 调用 指令 。 





测试 是 否 相等 
测试 是 否 不 等 
测试 是 否 大 于 
测试 是 否 大 于 等 于 
测试 是 否 小 于 
测试 是 否 小 于 等 于 





两 个 定点 数 
两 个 浮 点 数 
个 定点 双 字 数 



























































表 8-6 西门子 810T/M 系统 PLC 块 调用 指令 
操 作 参 数 范 围 功 能 

机 无 条 件 跳 转 

JC 有 条 件 跳 转 (依赖 RLO 的 结果 ) 
PB 1 ~255 跳 到 一 个 程序 块 
F B 1 ~255 跳 到 一 个 功能 块 
Ss B 1 ~255 跳 到 一 个 顺序 块 

C DB 1 ~255 调用 数据 块 

BE 块 结束 

BEC 块 有 条 件 结束 (依赖 RLO 的 结果 ) 

BEU 块 无 条 件 结束 

8. 2.7 其 他 操作 指令 





表 8-7 列 出 了 西门 子 810TZM 系统 PLC 的 辅助 指令 。 


表 8-7 西门 子 810T/M 系统 PLC 的 辅助 指令 











参 。 数 功 能 
STP 停止 
空 操作 0， 当 前 内 存 中 字 单 元 的 16 位 全 复位 为 “0” 
pe 空 操作 1， 当前 内 存 中 字 单 元 的 16 位 全 置 为 “1” 
BLD 0 ~255 屏幕 扫描 命令 
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8.3 西门 子 S7 可 编程 序 控制 器 


8.3.1 西门 子 S7 系统 的 软件 构成 
西门 子 840D 的 PLC 使 用 57 编程 软件 ，S7 系统 软件 包括 系统 支持 软件 和 PLC 用 户 软件 。 


二 无 请 








(1) PLC 系统 支持 软 
件 PLC 系统 支持 软件 支 
持 着 西门 子 840D 系统 内 
装 的 CPU315 - 2DP 型 可 
编程 序 控制 器 的 正常 工 
作 ， 该 程序 固化 在 NCU 
的 板 卡 上 。 

(2) PLC 用 户 软 件 
PLC 软件 系统 也 就 是 机 床 
的 控制 软件 ， 是 由 机 床 制 
造 商 编制 的 ， 西 门 子 公司 
编制 了 一 些 标准 的 功能 模 
块 供用 户 调用 ， 一 套 完整 
的 西门 子 840D 的 PLC 应 
用 程序 有 两 部 分 : 一 个 是 
基本 的 PLC 程序 ， 它 是 以 
子 程序 或 功能 块 的 形式 存 
储 在 静态 RAM (Static 
Random Access Memory ) 
中 ， 这 一 部 分 内 容 包 括 : 
FB0 ~ FB30 的 功能 块 、 
FC0 ~ FC30 的 功能 块 ， 还 
有 一 些小 标号 的 数据 块 ， 
如 DB1、DB2、DB21 等 ; 


























































































































































































































FBI 
,| 局 3 
再 启动 5 动 
OB100 到 有 
用 户 程序 
FC2 
NCK 方 式 组 /通道 / 辅助 功能 /G 功 能 分 
ee 配器 、M 译 码 器 ， 
基本 程序 - 一 M、 S、 F 分 配器 
A FE 
(OB1) MCP HHU 
FC6 
刀具 管理 
FC9/15/16/18 
0 并 行 轴 、ASUP 等 让 和 
循环 处 理 FC10 启动 /停顿 
要 本 错误 和 操作 信息 C3 
机 床 榨 制 面板 有 
EC7822 HHU 显 示 控 抽 
刀具 管理 
其 他 用 户 程序 
FC3 
a 处 理 报警 基本 程序 G 组 分 配器 
(OB40) 
用 户 程序 


























男 一 个 是 用 户 PLC 程序 ， 











图 8-7 使 用 S7 系统 的 西门 子 840D PLC 软件 结构 





它 是 机 床 厂家 根据 被 控 对 象 特 点 编制 的 机 床 逻 辑 控制 程序 ， 也 存在 静态 RAM 中 。 
图 8-7 是 使 用 37 系统 的 西门 子 840D PLC 软件 结构 示意 图 。 


8. 3.2 西门 子 S7 系统 编程 基础 





1. 编程 方式 


西门 子 840D 系统 的 PLC 使 月 














日 STEP 7 软件 编程 ， 可 以 使 月 





语句 表 、 梯 形 图 和 功能 
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抉 三 种 方式 编程 ， 如 果 需 要 也 可 以 采用 其 他 方式 编程 ， 如 顺序 图 、 图 形 编程 等 。 语 句 
表 、 梯 形 图 和 功能 块 是 应 用 较为 广泛 的 编程 方式 。 

(1) 语句 表 STL (STatement List) ”语句 表 由 逻辑 控制 语句 组 成 ， 而 逻辑 控制 语 
句 是 用 助 记 符 表示 的 ， 类 似 于 计算 机 中 的 汇编 语言 。 语 句 表 编 程 可 读 性 较 差 ， 但 逻辑 
控制 功能 较 强 ， 可 以 实现 一 些 不 能 使 用 梯形 图 或 流程 图 表示 的 功能 。 

(2) 梯形 图 LAD (LADder) 梯形 图 与 以 前 常规 机 床 控制 电路 图 类 似 ， 采 用 诸如 
触 点 和 线圈 等 符号 。 这 种 编程 语言 适合 于 对 接触 器 控制 电路 比较 熟悉 的 技术 人 员 ， 现 
场 检修 使 用 比较 直观 ， 数 控 机 床 检修 人 员 比较 喜欢 这 种 形式 。 

(3) 功能 块 FBD (Function Block Diagram) 功能 块 图 使 用 不 同 的 功能 “ 盒 ”， 合 
中 的 符号 表示 功能 (例如 : 符号 & 指 逻 辑 “ 与 ”操作 ) 。 

这 三 种 编程 语言 中 ，LAD 和 FBD 都 是 图 形 化 的 编程 语言 ， 特 点 是 易 理 解 、 易 控 
制 、 易 使 用 ,但 是 灵活 性 相对 差 一 些 ，STL 是 更 接近 程序 员 的 语言 ， 能 够 实现 指针 等 
非常 灵活 的 控制 ，STEP 7 还 支持 将 符合 一 定语 法 规则 的 STL 文本 源 程序 直接 导入 ,但 
是 STL 的 缺点 是 不 够 直观 ， 需 要 记忆 大 量 编程 指令 ， 而 且 要 求 对 CPU 内 部 的 寄存 器 结 
构 了 解 比较 深刻 。 

为 了 充分 发 挥 不 同 编程 语言 的 优势 ，STEP 7 支持 三 种 语言 的 混合 编程 以 及 相互 之 
间 的 转换 。 一 般 来 说 LAD 和 FBD 程序 都 可 以 转换 成 STL 程序 ,但 是 并 非 所 有 的 STL 都 
可 以 转换 成 LAD 和 FBD。 

2. 数 制 

PLC 实质 上 是 特殊 的 计算 机 系统 ， 所 以 不 论 程 序 运行 和 数据 运算 都 使 用 二 进 制 ， 
但 为 了 与 外 界 通信 ， 也 可 以 采用 其 他 制式 输入 、 输 出 或 者 显示 。 下 面 对 常 用 的 制式 进 
行 介 绍 。 

(1) 十 进 制 ” 十 进 制 是 我 们 常用 的 数 制 ， 用 字母 D 表示 。 

(2) 二 进 制 ” 二 进 制 是 计算 机 使 用 的 数 制 ， 用 字母 B 表示 。 二 进 制 的 一 位 (bit) 
只 能 取 1 和 0 这 两 个 不 同 的 数值 ， 在 PLC 中 可 以 表示 开关 量 (或 者 数字 量 ) 的 两 种 不 
同 状 态 ， 例 如 触 点 的 接 通 和 断 开 ,线圈 的 通电 和 断 电 等 。 

在 显示 梯形 图 中 元 件 的 状态 时 ，“1” 表 示 该 元 件 为 接 通 状态 (ON 或 者 TRUE ) ; 
“0” 表示 该 元 件 为 断 开 状 态 ( OFF 或 者 FALSE ) 。 

(3) 十 六 进 制 ”十 六 进 制 用 字母 H 表示 。 十 六 进 制 的 16 个 数字 是 0~9 和 A~F 
(对 应 于 十 进 制 的 10 ~15)， 在 计算 机 或 者 PLC 中 每 个 十 六 进 制 的 数字 用 4 位 二 进 制 表 示 。 

(4) BCD 码 BCD 码 用 4 位 二 进 制 表示 一 个 十 进 制 数 ， 例 如 十 进 制 97 对 应 的 BCD 
码 就 是 1001 0111 。 

3. 数据 类 型 

PLC 使 用 的 数据 最 终 都 是 二 进 制 数据 ， 但 为 了 使 用 方便 将 二 进 制 分 为 位 数据 、 字 
节 数 据 及 字 和 双 字 数据 。 

(1) 位 (bit) ”PLC 使 用 的 数据 基本 单位 为 位 ht， 只 有 1 和 0 两 个 变量 值 ， 也 可 
用 TURE (1) 和 FALSE (0) 表示 , 或 ON (1) 和 OFF (0) 表示 。 位 的 存储 单元 地 址 
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由 字 节 地 址 和 位 地 址 组 成 ， 例 如 Q41. 2 ， 表 示 输 出 ， 字 节 地 址 为 41， 位 地 址 为 2。 

(2) 字 节 (pbyte) 8 位 二 进 制 组 成 一 个 字 节 ， 用 字母 B 表示 ， 如 1011 1001 为 一 
个 字 节 ， 其 中 0 位 为 最 低位 ， 第 7 位 为 最 高 位 。 例 如 IB33 ， 了 B 为 输入 字 节 标识 符 ， 数 
字 33 是 字 节 的 地 址 。 

(3) 字 (word) 二进制 两 个 字 节 组 成 一 个 字 ， 用 字母 W 表示 ， 字 用 来 表示 无 符 
号 数 ， 如 1100 1011 0011 1011 为 一 个 字 。 例 如 MW200 是 由 MB200 和 MB201 两 个 字 节 
组 成 ，MB200 为 高 字 节 ，MB201 为 低 字 节 。 

(4) 双 字 (double word) ”两 个 字 组 成 双 字 ， 用 字母 D 表示 ， 双 字 用 来 表示 无 符 
号 数 。 例 如 MD200 是 由 MB200 ~ MB203 四 个 字 节 组 成 双 字 。 

数据 类 型 的 格式 见 图 8-8。 图 8-9 是 西门 子 840D 系统 诊断 画面 中 关于 PLC 输入 的 
位 、 字 节 和 字 的 状态 显示 。 






























































MSB LSB MSB LSB 
7 0 7 0 
1011 1001 1100 1011 0011 1011 
MB200 MB200 MB201 
a) b) 
MSB LSB 
31 最 高 有 效 字 节 最 低 有 效 字 节 0 
1100 1011 O01 1011 1001. 1101 1011. 1001 
MB200 MB201 MB202 MB203 


9) 
图 8-8 数据 类 型 的 格式 
a) 字 节 MB200 b) 字 MW200 c) 双 字 MD200 








Diagnosis |CHAN1 | Jog 
Channel interrupt 

点 Stop: No Mode Group Ready 
3000 1 Emergency stop 




















‘PLC status active 
: Operand Format Value 
E34.1 B 0 
EB34 B 00001101 
EB35 B 00000011 
EWw34 B 0000110100000011 
B 

B 

B 

B 

B 

B 





图 8-9 ”西门 子 840D 系统 PLC 输入 位 、 字 节 、 字 显示 画面 
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8.3.3 西门 子 S7 系统 的 基本 指令 
表 8-8 是 S7 系统 梯形 图 和 功能 表 的 基本 指令 。 表 8-9 是 $7 系统 语句 表 的 基本 































































































指令 。 
表 8-8 S7 系统 梯形 图 和 功能 表 的 基本 指令 
指令 分 类 LAD FBD 说 明 
一 一 | | 一 一 常 开 触 点 
一 一 1/ | 一 一 常 闭 触 点 
一 一 INOT | 一 一 取 反 触 点 
> 二 J 或 
& 与 
XOR 异 或 
qd 反 相 逻辑 输入 
一 一 ) 一 [ =] 逻辑 结果 输出 /赋值 
全 一 一 ( # ) 一 [#] 一 中 间 输 出 
=——(R) 一 [R] 一 复位 
3) 一 [S] 一 置 位 
RS RS 复位 置 位 触发 器 
SR SR 置 位 复位 触发 器 
—(N) 一 [一 RLO 下 降 沿 检测 
一 一 (P) 一 [P] 一 RLO 上 升 沿 检测 
(SAVE) [SAVE] 把 RLO 存 入 BR 存储 器 
NEG NEG 也 址 下 降 沿 检测 
POS POS 也 址 上 升 沿 检测 
S_PULSE S_PULSE 脉冲 S5 定时 器 
S_PEXT S_PEXT 扩展 脉冲 S5 定时 器 
S_ODT S_ODT 嫌 通 延 时 S5 定时 器 
S_ODTS S_ODTS 保持 型 接 通 延 时 S5 定时 器 
总 本 S_OFFDT S_OFFDT 断 电 延 时 S5 定时 器 
— (3P) 一 [SP] 一 脉冲 定时 器 输出 
一 一 (SE) 一 [SE] 一 扩展 定时 器 输出 
一 一 (SD) 一 [SD] 一 妆 通 延 时 定时 器 输出 
一 一 (SS) 一 [SS] 一 保持 型 接 通 延 时 定时 器 输出 
一 一 (SF) 一 [SF] 一 断 电 延 时 定时 器 输出 
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间 令 分 类 LAD FBD 说 
S_CD S_CD 成 计数 需 
S_CU S_CU 如 计数 需 
S_CUD S_CUD 加 一 计数 器 
计数 器 指令 
一 一 (CD) 一 [CD] 一 成 计数 器 线圈 
一 一 (CU) 一 [CU] 一 加 计数 器 线圈 
一 一 (SC ) 一 [SC] 加 一 计数 器 线圈 
数据 块 调用 指令 ( OPEN) —[ OPEN] 打开 数据 块 
赋值 指令 MOVE MOVE 赋值 
—(JMP) 一 [JMP] 跳 转 
逻辑 控制 指令 一 一 (JMPN) 一 [JMPN] 如 果 非 则 跳 转 
LABEL LABEL 标号 
一 一 (CALL) 一 [CALL] 调用 FC/SFC (无 参数 ) 
CALL_FB CALL_FB 调用 FB 
CALL_FC CALL_FC 调用 FC 
CALL_SFB CALL_SFB 调用 SFB 
CALL_SFC CALL_SFC 调用 SFC 
程序 控制 指令 
一 一 (MCR > ) 一 [MCR > ] 主 控 继 电器 断 
一 一 (MCR < ) 一 [MCR < ] 主 控 继 电器 接 通 
一 一 (MCRA) 一 [MCRA] 主 控 继电器 启动 
一 一 (MCRD) —[ MCRD] 主 控 继 电器 停止 
一 一 (RET) 一 [RET] 返回 
一 0 一 | | 一 一 0 一 | | 一 结果 位 =0 
>0 一 | | 一 >0 一 | | 一 结果 位 >0 
>=0 一 | | 一 =>0 一 | | 一 结果 位 > =0 
<=0 一 | | 一 <= 0 一 | | 一 结果 位 < =0 
<0 一 | | 一 <0 一 | | 一 结果 位 <0 
状态 位 指令 < 人 0 一 | | 一 < 人 0 一 | | 一 结果 位 < >0 
BR 一 | | 一 BR 一 | | 一 异常 二 进 制 结果 
0S 一 | | 一 0S 一 | | 一 存储 溢出 异常 位 
0OV 一 | | 一 OoV 一 | | 一 溢出 异常 位 
U0 一 | | 一 U0 一 | 一 无 序 异 常 位 
二 0 一 1/| 一 结果 位 取 反 =0 
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( 续 ) 
指令 分 类 LAD FBD 说 明 
>0 一 1/ | 一 结果 位 取 反 >0 
=> 0 一 1/ 一 结果 位 取 反 > =0 
<= 0 一 | /| 一 结果 位 取 反 < =0 
<0 一 1/| 一 结果 位 取 反 < 0 
状态 位 指令 < 必 0 一 |/| 一 结果 位 取 反 < >0 
BR 一 1/| 一 异常 二 进 制 结果 取 反 
0S 一 1/| 一 存储 溢出 异常 位 取 反 
OV 一 1/| 一 溢出 异常 位 取 反 
U0 一 |/ 一 无 序 异 常 位 取 反 
WAND_DW WAND_DW 双 字 和 双 字 “与 ”操作 
WAND_W WAND_W 字 和 字 “ 与 ”操作 
WOR_DW WOR_DW 双 字 和 双 字 “ 或 ”操作 
2 WOR_W WOR_W 字 和 字 “ 或 ”操作 
WXOR_DW WXOR_DW 双 字 和 双 字 “ 异 或 ”操作 
WXOR_W WXOR_W 字 和 字 “ 异 或 ”操作 
表 8-9 S7 系统 语句 表 的 基本 指令 
指令 分 类 STL 指令 说 明 
A “与 ”操作 
A( “与 ”操作 柑 套 玫 
AN “与 非 ” 操 作 
AN( “与 非 ” 操 作 典 套 开始 
0 “或 ”操作 
Ol 或 ”操作 舱 套 玫 
位 逻辑 指令 TT 
ON( “或 非 ” 操 作 符 套 开始 
X “ 异 或 ”操作 
X( “ 异 或 ”操作 散 套 开始 
XN “ 异 或 非 ”操作 
XN( “ 异 或 非 ” 操 作 柑 套 开始 
) 拒 套 结束 
= 赋值 
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( 续 ) 
间 令 分 类 STL 指令 说 明 
R 复位 
S 置 位 
CLR RLO 清 0 
FN 下 降 沿 
位 逻辑 指令 
FP 上 升 沿 
NOT 非 操作 (RLO 取 反 ) 
SAVE 巴 RLO 存 入 BR 寄存 器 
SET RLO 置 位 ( =1) 
SP 永 冲 延 时 定时 兢 
SE 扩展 脉冲 定时 器 
SD 这 通 延 时 定时 器 
SS 保持 型 接 通 延 时 定时 器 
定时 器 指令 SF 断 电 延 时 定时 器 
FR 定时 器 允许 (定时 器 TO ~T255) TR TO ~ 1T255 
L 将 定时 器 的 二 进 制 时 间 值 写 和 人 ACC1 
LC 将 定时 器 的 BCD 码 时 间 值 写 人 ACC1 
R 复位 定时 器 
CD 向 下 计数 器 
CU 向 上 计数 器 
二 R 复位 计数 器 〈 例 如 R C10) 
S 置 位 计数 器 (例如 S C10) 
L 将 计数 器 的 二 进 制 计数 值 写 入 ACC1 (例如 工 C10 ) 
LC 将 计数 器 的 BCD 码 计数 值 写 入 ACC1 (例如 LC C10) 
数据 块 调用 指令 OPN 打开 数据 块 
JU 无 条 件 跳 转 
JBI 如 果 BR =1 则 跳 转 
JC 如 果 RLO =1 则 跳 转 
JCB 如 果 RLO =1， 且 BR =1 则 跳 转 
逻辑 控制 指令 
JCN 如 果 RLO =0 则 跳 转 
J 多 分 支 跳 转 
JM 运算 结果 为 负 则 跳 转 
JMZ 运算 结果 小 于 等 于 0 时 跳 转 
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间 令 分 类 STL 指令 说 明 
JN 运算 结果 非 0 时 跳 转 
JNB 如 果 RLO =0， 且 BR =1 则 跳 转 
JNBI 如 果 BR =0 则 跳 转 
JO 如 果 OV =1 则 跳 转 
六 相 控制 指令 JOS 如 果 0S =1 则 跳 转 
JP 运算 结果 为 正 时 跳 转 
JPZ 运算 结果 大 于 等 于 0 时 跳 转 
JUO 指令 出 错时 跳 转 
JZ 运算 结果 为 0 时 跳 转 
LOOP 循环 指令 
BE 块 结束 
BEC 块 条 件 结束 
BEU 块 无 条 件 结束 
CALL 块 调用 
CC RLO =1 时 条 件 调 用 
UC 无 条 件 调用 
程序 控制 指令 - 
RET 返回 
MCR( 主 控 继 电器 接 通 
) MCR 主 控 继 电器 断 
MCRA 打开 主 控 继电器 区 
MCRD 关闭 主 控 继电器 区 
BLD 程序 显示 指令 
AD 双 字 和 双 字 “与 ”操作 
AW 字 和 字 “ 与 ”操作 
OD 双 字 和 双 字 “或 ”操作 
字 逻 辑 指令 - - 
OW 字 和 字 “ 或 ”操作 
XOD 双 字 和 双 字 “ 蜡 或 ”操作 
XOW 字 和 字 “ 异 或 ”操作 
i 装载 指令 ， 将 数据 装载 到 累加 器 ACCU1 
二 LSTW 把 状态 字 装 入 累加 器 ACCU1 
I LARI1 把 累加 器 ACCU1 的 内 容 装 入 地 址 寄存 器 AR1 
LAR1 <D > 将 32 位 双 字 节 指 针 <D > 装 入 地 址 寄存 器 AR1 
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( 续 ) 
指令 分 类 STL 指令 说 明 
LAR1 AR2 将 地 址 寄存 器 AR2 的 内 容 装 入 地 址 寄存 器 AR1 
LAR2 将 累加 器 ACCU1 的 内 容 装 入 地 址 寄存 器 AR2 
LAR2 <D > 年 32 位 双 字 节 指 针 <D > 装 入 地 址 寄存 器 AR2 
了 传送 指令 ,将 累加 器 ACCU1 的 内 容 传 送 到 目的 存储 区 ， 
累加 器 ACCUC1 的 内 容 不 变 
T STW 把 累加 器 ACCU1 的 内 容 传送 给 状态 字 
TR 把 地 址 寄存 器 AR1 的 内 容 传 送 到 累加 器 ACCU1 ， 累 加 器 
ACCU1 的 内 容 保存 到 ACCU2 
装载/ 传送 指令 TAR1 <D> 将 地 址 寄存 器 AR1 的 内 容 传送 到 32 位 双 字 节 指 针 <D > 
TARI AR2 将 地 址 寄存 器 AR1 的 内 容 装 入 地 址 寄存 器 AR2 
A 将 地 址 寄存 器 AR2 的 内 容 传送 到 累加 器 ACCU1 ， 累 加 器 
ACCU1 的 内 容 保存 到 ACCU2 
TAR2 <D > 将 地 址 寄存 器 AR2 的 内 容 传送 到 32 位 双 字 节 指 针 <D > 
CAR 交换 地 址 寄存 器 AR1 和 AR2 的 内 容 
L DBLG 巴 共享 数据 块 的 长 度 写 人 ACCU1 
L DBNO 巴 共享 数据 块 的 号 写 和 人 ACCU1 
L DILG 巴 背景 数据 块 的 长 度 写 人 ACCU1 
L DINO 巴 背景 数据 块 的 号 写 和 人 ACCU1 








































































































8.3.4 西门 子 S7 系统 的 功能 指令 





表 8-10 是 S7 系统 梯形 











表 8-10 SS7 系统 梯形 图 和 功能 表 的 功能 指令 


图 和 功能 表 的 功能 指令 。 表 8-11 是 S7 系统 语句 表 的 功能 指令 
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指令 分 类 LAD FBD 说 明 

ROL_DW ROL_DW 双 字 左 循环 

ROR_DW ROR_DW 双 字 右 循 环 

SHL_DW SHL_DW 双 字 左 移 

SHIL_ SHL_W 字 左 移 

循环 和 移 位 指令 

SHR_DI SHR_DI 双 整 数 右 移 

SHR_DW SHR_DW 双 字 右 移 

SHR_I SHR_I 整数 右 移 

SHR_W SHR_W 字 右 移 
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( 续 ) 
指令 分 类 LAD FBD 说 明 
CMP > =D CMP> =D 双 整 数 比较 (==，<>，>，<，>=，<=) 
比较 指令 CMP > =I CMP > =I 整数 比较 (==，<>，>，<，> <=) 
CMP>=R CMP>=R 实数 比较 (==，<>，>，<，> <=) 
BCD_I BCD_I BCD 码 转换 为 整数 
LBCD LBCD 整数 转换 为 BCD 码 
I-DI LDI 整数 转换 为 双 整 数 
BCD_DI BCD_DI BCD 码 转换 为 双 整 数 
DL_BCD DL BCD 双 整 数 转换 为 BCD 码 
DLR DLR 双 整 数 转换 为 浮 点 数 
IVLI IVLI 整数 的 二 进 制 反 码 
转换 指令 INV-DI INV-DI 双 整 数 的 二 进 制 反 码 
NEG_DI NEG_DI 双 整 数 的 二 进 制 补 码 
NEG_I NEG_I 整数 的 二 进 制 补 码 
NEG_R NEG_R 浮 点 数 求 反 
ROUND ROUND 伟人 为 双 整 数 
TRUNC TRUNC 人 铭 去 小 数 取 整 为 双 整 数 
CEIL CEIL 上 取 整 
FLOOR FLOOR 下 取 整 
ADD_DI ADD_DI 双 整 数 加 法 
ADD_I ADD_I 整数 加 法 
SUB_DI SUB_DI 双 整 数 减法 
SUB_I SUB_I 整数 减法 
， MUL_DI MUL_DI 双 整 数 乘法 
MUL I MUL 整数 乘法 
DIV_DI DIV_DI 双 整 数 除法 
DIV_I DIV_I 整数 除法 
MOD_DI MOD_DI 双 整 数 取 余数 
ADD_R ADD_R 实数 加 法 
SUB_R SUB_R 实数 减法 
MUL_R MUL_R 实数 乘法 
DIV_R DIV_R 实数 除法 
ABS ABS 浮 点 数 绝对 值 运算 
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( 续 ) 
指令 分 类 LAD FBD 说 ” 明 
SQR SQR 浮 点 数 平方 
SQRT SQRT 浮 点 数 平方 根 
EXP EXP 浮 点 数 指数 运算 
LN LN 浮 点 数 自然 对 数 运算 
浮 点 算术 COS COS 浮 点 数 余弦 运算 
运算 指令 SIN SIN 浮 点 数 正 弦 运 算 
TAN TAN 浮 点 数 正切 运算 
ACOS ACOS 浮 点 数 反 余弦 运算 
ASIN ASIN 浮 点 数 反正 弱 运 算 
ATAN ATAN 浮 点 数 反正 切 运算 
注 : 双 整 数 、 整 数 和 实数 ， 三 种 数 制 的 比较 指令 都 包括 : 等 于 (EQ，= = ) 、 不 相等 (NE，< > )、 
于 (GT，> )、 小 于 (LT，< )、 大 于 等 于 (GE，> = ) 和 小 于 等 于 (LE，< =)。 
表 8-11 S7 系统 语句 表 的 功能 指令 
指令 分 类 STL 指令 说 明 
RLD 累加 器 ACCU1 中 的 双 字 (32) 位 循环 左 移 操作 
RLDA 累加 器 ACCU1 中 的 双 字 通过 CC1 循环 左 移 
RRD 累加 器 ACCU1 中 的 双 字 (32) 位 循环 右 移 操作 
RRDA 累加 器 ACCU1 中 的 双 字 通过 CC1 循环 右 移 
SLD 双 字 (32 位 ) 左 移 
循环 和 移 位 指令 - 
SLW 单字 (16 位 ) 左 移 
SRD 双 字 (32 位 ) 右 移 
SRW 单字 (16 位 ) 右 移 
SSD 移动 有 符号 双 字 (32 位 ) 整数 
SSI 移动 有 符号 单字 (16 位) 整数 
?7 D 双 整 数 比 较 (==，<>，>，<，>=，< 
比较 指令 ?I 整数 比较 (==，<>，>，<，>=，<= 
7R 实数 比较 (==，<>，>，<，>=，<=) 
BTD BCD 转换 成 双 字 整数 (32 位 ) 
BTI BCD 转换 成 单字 整数 (16 位) 
转换 指令 CAD 交换 累加 器 ACCU1 的 字 节 顺序 (32 位 ) 
CAW 交换 累加 器 ACCU1 的 低 字 字 节 顺序 (16 位 ) 
CDB 交换 共享 数据 块 和 背景 数据 块 的 内 容 
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( 续 ) 
指令 分 类 STL 指令 说 明 
DTB 双 字 整数 (32 位 ) 转换 为 BCD 码 
DTR 双 字 整数 (32 位 ) 转换 为 实数 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 
INVD 双 字 整数 反 码 
INVI 单字 整数 反 码 
ITB 16 位 整数 转换 为 BCD 码 
ITD 单字 (16 位) 转换 为 双 字 整数 (32 位 ) 
转换 指令 NEGD 双 字 整数 补 码 (32 位 ) 

NEGI 单字 整数 补 码 (16 位 ) 
NEGR 实数 求 反 (32 位 IEEE FP) 
RND 将 浮 点 数 取 整 
RND - 将 浮 点 数 取 整 为 大 于 或 等 于 它 的 较 小 的 双 字 整数 
RND + 将 浮 点 数 取 整 为 小 于 或 等 于 它 的 较 大 的 双 字 整数 
TRUNG 将 浮 点 数 转 换 为 截 位 取 整 的 双 字 整数 
*D 累加 器 ACCU1 和 ACCU2 双 字 整 数 相 乘 (32 位 ) 
并 累加 器 ACCU1 和 ACCU2 中 的 低 字 整数 相 乘 (16 位 ) 
/D 累加 器 ACCU1 被 ACCU2 双 字 整数 除 (32 位 ) 
/I 累加 器 ACCU1 中 的 低 字 被 ACCU2 中 的 低 字 除 (32 位 ) 
再 整数 常数 相 加 

整数 算术 运算 指令 +D 累加 器 ACCU1 和 ACCU2 双 字 整数 相 加 (32 位 ) 
+I 累加 器 ACCU1 和 ACCU2 中 的 低 字 整 数 相 加 (16 位 ) 
-D 累加 器 ACCU2 减 去 ACCU1 的 双 字 整 数 (32 位 ) 
= 累加 器 ACCU2 中 的 低 字 减 去 ACCU1 中 的 低 字 整数 (12 位 ) 
站 累加 器 ACCU2 中 的 双 字 整数 除 以 ACCU1 中 的 双 字 整数 ，32 

位 余数 在 累加 器 ACCU1 中 

+R 累加 器 ACCU1 与 ACCU2 相 加 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 
-有 累加 器 ACCU2 减 ACCU2 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 
*R 累加 器 ACCU1 与 ACCU2 相 乘 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 
/R 累加 器 ACCU2 除 以 ACCU1 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 

浮 点 算术 运算 指令 es - i 
ABS 对 累加 器 ACCU1 中 的 浮 点 数 取 绝对 值 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 
SQR 求 浮 点 数 平方 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 
SQRT 求 浮 点 数 平方 根 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 
EXP 求 浮 点 数 的 自然 对 数 (32 位 下 PE 浮 点 数 ) 
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( 续 ) 
间 令 分 类 STL 指令 说 明 

LN 求 浮 点 数 的 自然 指数 (32 位 下 FE 浮 点 数 ) 

COS 求 浮 点 数 的 余弦 值 (32 位 正 FE 浮 点 数 ) 

SIN 求 浮 点 数 的 正弦 值 (32 位 下 EE 浮 点 数 ) 

浮 点 算术 运算 指令 TAN 求 浮 点 数 的 正切 值 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 

ACOS 求 浮 点 数 的 反 余弦 值 (32 位 正 FE 浮 点 数 ) 

ASIN 求 浮 点 数 的 反正 弦 值 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 

ATAN 求 浮 点 数 的 反正 切 值 (32 位 IEEE 浮 点 数 ) 

地 址 寄存 器 AR1 加 地 址 偏 移 量 ( 累加 器 ACCU1 的 低 字 内 容 
或 者 常数 ) 

A 地 址 寄存 器 AR2 加 地 址 偏 移 量 ( 累加 器 ACCU1 的 低 字 内 容 
或 者 常数 ) 

DEC C 累加 器 ACCU1 最 低 字 节 加 8 位 常数 C 

INCC 累加 器 ACCU1 最 低 字 节 减 8 位 常数 C 

累加 器 指令 ENT 压 入 堆栈 ACCU3 一 ACCU4，ACCU2 一 ACCU3 

LEAVE 弹出 堆栈 ACCU3 一 ACCU2，ACCU4 一 ACCU3 

TAK 交换 累加 器 ACCU1 和 ACCU2 的 内 容 

POP 弹出 出 栈 ACCU2 一 ACCU1 

PUSH 压 入 堆栈 ACCU1 一 ACCU2 

NOPO 空 操作 0 

NOP1 可 操作 1 


注 : 双 整 数 、 整 数 和 实数 ， 三 种 数 制 的 比较 指令 ， 
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小 于 (LT， 
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都 包括 : 等 于 (EQ， 


大 于 等 于 (GE，> = ) 和 小 于 等 F (IE, 


8.4 数控 机 床 的 PLC 与 其 他 装置 


PLC 与 数控 装 


、 不 相等 (NE 
<=)。 


需要 交换 的 信息 








置 、 机 床 侧 之 间 的 信息 


1. PLC 到 数控 装置 的 信号 








对 于 采 } 




















对 于 采用 独立 式 PLC 的 数控 系统 ， 数 控 装 








输出 到 PLC，PLC 根据 这 些 从 数控 装 





灾 置 输入 的 控 


用 独立 式 PLC 的 数控 系统 ，PLC 将 一 些 
统 ，CNC 根据 这 些 信息 进行 控制 。 
义 是 由 数控 装置 制造 厂家 定义 的 ，PLC 的 编程 者 只 
M 系统 中 ，Q78.0 ~ Q91.7、FB100 ~ FB115 就 是 PLC 向 CNC 输出 的 信和 号。 
2. 数控 装置 到 PLC 的 信号 








制 信号 


交换 有 如 下 四 个 部 分 : 





<>)、 大 


经 过 逻辑 运算 的 结果 送 入 CNC 系 
对 于 集成 式 PLC，PLC 到 数控 装置 的 信号 地 址 与 含 














进行 逻辑 判断 ， 从 而 控 


1 能 使 用 ， 不 能 改变 。 如 西门 子 810TV 


其 置 通过 数字 式 输 出 接口 将 功能 输出 信和 号 
制 机 床 
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的 运行 。 

对 于 采用 集成 式 PLC 的 数控 系统 ， 数 控 装 置 送 至 PLC 的 信息 可 由 CNC 直接 送 入 
PLC 的 寄存 器 中 ， 所 有 CNC 送 至 PLC 的 信号 地 址 和 含义 均 由 CNC 制造 | 家 定义 ， PLC 
编程 者 只 能 使 用 ， 不 能 改变 。 如 数控 系统 的 M、T 功能 ， 通 过 CNC 译 码 后 直接 送 入 
PLC 相应 的 寄存 器 。 如 在 西门 子 810TVXM 系统 中 ，I102.0 ~ 1125.7、FB27 ~ FB52 就 是 
CNC 传递 给 PLC 的 信号。 

3. 机 床 侧 (MT) 到 PLC 

机 床 侧 的 开关 量 信 号 通过 IO 接口 输入 到 PLC 中 ， 除 少数 信号 外 ， 绝 大 多 数 信和 号 
的 含义 及 所 占用 的 PLC 输入 地 址 均 可 由 PLC 编程 者 自行 定义 。 如 使 用 西门 子 810T 系统 
的 数控 车 床 ， 输 入 [2.2 可 以 被 定义 为 连接 脚 踏 开 关 ， we 可 以 检 
查 该 信号 的 状态 ， 如 为 “0”， 脚 踏 开 关 没 有 被 踩 下 ， 为 “1” 脚 踏 开 关 已 踩 下 。 

4. PLC 到 机 床 侧 CMT) 

PLC 控制 机 床 的 信号 通过 PLC 的 开关 量 输出 接口 送 到 机 床 侧 。 所 有 输出 信号 的 含 
义 及 所 占用 的 PLC 输出 地 址 均 可 由 PLC 编程 者 自行 定义 。 如 使 用 西门 子 810T 系统 的 数 
控 车 床 ， os & 旋 转 ， 该 信号 通过 输出 接口 模块 输出 ， 
通过 直流 继电器 来 控制 刀 架 旋转 电磁 痪 。Q1.4 的 状态 可 以 通过 系统 DIAGNOSIS 功能 检 
查 ， 如 状态 为 “0”， 使 电磁 阀 断 电 ; 状态 为 “1”， 控 制 电磁 阅 有 电 。 








































































































8.5 西门 子 3 系统 PLC 接口 信号 


8. 5.1 西门 子 3 系统 PLC 接口 信号 综述 


西门 子 3 系统 NC 与 PLC 中 间 的 数据 交换 是 通过 PLC 耦合 模块 RAM 来 实现 的 ， 
PLC 与 NC 的 接口 信号 主要 有 下 列 信号 

1) PLC 从 NC 输入 的 VDI 信号 ， 范围 为 164 ~ I73。 

2) PLC 输出 到 NC 的 VDI 信和 号， 范围 为 063 ~ Q73 。 

3) NC 输出 到 PLC 的 辅助 功能 信和 号， 通过 标志 位 FB27 ~ FB52 输出 给 PLC， 这 部 
分 内 容 在 第 5 章 进 行 了 介绍 。 

4) PLC 输出 到 NC 的 PLC 报警 和 操作 信息 信号 

5) PLC 传送 到 NC 的 操作 面板 信号 。 

6) PLC 输入 来 自 机 床 侧 的 信号 。 

7) PLC 向 机 床 侧 的 输出 信号 。 


8. 5.2 西门 子 3 系统 PLC 从 NC 输入 的 信号 


西门 子 3 系统 PLC 从 NC 输入 的 信号 见 表 8-12， 因 为 3 系统 最 多 可 以 有 4 个 NC 系 
统 ， 所 以 表 中 列 出 了 4 个 NC 的 输出 到 PLC 信号， 这些 信 号 是 系统 定义 好 的 信号 ， 用 户 
只 能 按 标准 使 用 。 
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表 8-12 西门子 3 系统 PLC 从 NC 输入 的 信号 
































































































































输 入 地 址 
序 号 信号 含义 
NC1 NC2 NC3 NC4 
1 164.3 174.3 184.3 194.3 V.24 (RS232) 接口 激活 
2 164. 4 174.4 184.4 194.4 NC 准备 好 信号 1 
3 164.5 174.5 184.5 194.5 NC 准备 好 信号 2 
4 164.5 174.5 184.5 194.5 程序 激活 
3 165.5 175.5 185.5 195.5 NC 报警 
6 166. 3 176.3 186.3 196.3 V = 常数 G96 
7 166. 4 176.4 186.4 196.4 快 移 
8 166.6 176.6 186.6 196.6 累 纹 切削 G33/G63 
9 166. 7 176.7 186.7 196.7 宋 头 到 检测 
10 167.6 177.6 187.6 197.6 M03/M30 结束 程序 
11 167.7 177.7 187.7 197.7 编程 停止 M00 
12 168.3 178.3 188.3 198.3 主轴 停止 
13 168.4 178.4 188.4 198.4 主轴 在 位 
14 168. 5 178.5 188.5 198.5 主轴 达 速 
15 168.6 178.6 188.6 198.6 主轴 速度 极限 
16 168.7 178.7 188.7 198.7 实际 主轴 顺 时 针 旋转 
17 169.0 179.0 189.0 199.0 第 一 轴 运 动 指令 
18 169. 1 179.1 189. 1 199.1 第 一 轴 参 考点 已 回 
19 170.0 180.0 190.0 1100.0 第 二 轴 运 动 指令 
20 170.1 180.1 190. 1 1100. 1 第 二 轴 参 考点 已 回 
21 171.0 181.0 191.0 1101.0 第 三 轴 运 动 指令 
22 I71.1 181.1 191.1 1101.1 第 三 轴 参 考点 已 回 
23 172.0 182.0 192.0 1102.0 第 四 轴 运 动 指令 
24 172.1 182.1 192.1 1102.1 第 四 轴 参 考点 已 回 
25 173.0 183.0 193.0 1103.0 选择 G37 
26 173.1 183.1 193.1 1103. 1 选择 G38 
27 173.2 183.2 193.2 I103. 2 选择 G39 
28 173.3 183.3 193.3 1103.3 主轴 速度 在 极限 


























8. 5.3 西门 子 3 系统 PLC 输出 信号 
表 8-13 是 西门 子 3 系统 PLC 输出 到 NC 的 信和 号， 这些 信和 号 系统 已 经 定义 好 ， 用 户 
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能 使 用 ， 不 能 作为 它 用 。 














表 8-13 西门 子 3 系统 PLC 输出 到 NC 的 信号 








































































































































































































输 出 地 址 
序 号 信号 会 
NC1 NC2 NC3 NC4 
1 Q64.0 | Q74.0 | Q84.0 | Q94.0 数据 输入 
2 Q64.1 | Q74.1 | Q84.1 | Q94.1 复位 
3 Q64.2 | Q74.2 | Q84.2 | Q94.2 手 轮 禁 止 
4 Q64.3 | Q74.3 | Q84.3 | Q94.3 循环 禁止 
5 Q64.4 | Q74.4 | Q84.4 | Q94.4 V.24 (R232) 串 行 口 禁止 
6 Q64.5 | Q74.5 | Q84.5 | Q94.5 钥匙 按键 已 锁 
7 Q64.6 | Q74.6 | Q84.6 | Q94.6 操作 面板 禁止 
8 Q64.7 | Q74.7 | Q84.7 | Q94.7 急 停 关闭 
9 Q65.0 | Q75.0 | Q85.0 | Q95.0 导航 控制 开 
10 Q65.2 | Q75.2 | Q85.2 | Q95.2 结束 子 程序 执行 信号 
11 Q65.3 | Q75.3 | Q85.3 | Q95.3 | 除 余 程 
12 Q65.5 | Q75.5 | Q85.5 | Q95.5 读 入 使 能 
13 Q65.6 | Q75.6 | Q85.6 | Q95.6 始 使 能 
14 Q65.7 | Q75.7 | Q85.7 | Q95.7 NC 启动 使 能 
15 Q66.0 | Q76.0 | Q86.0 | 0Q96.0 手 轮 X 
16 Q66.7 | Q76.7 | Q86.7 | Q96.7 进 给 使 能 
17 Q67.1 Q77.1 Q87.1 Q97.1 主轴 跟随 操作 
18 067.2 | Q77.2 | 087.2 | 097.2 主轴 重新 同步 信号 
19 Q67.3 | Q77.3 | Q87.3 | Q97.3 主轴 使 能 
20 Q67.4 | Q77.4 | Q87.4 | Q97.4 主轴 旋转 顺 时 针 命 令 
21 Q67.5 | Q77.5 | Q87.5 | Q97.5 齿轮 级 别 A 
22 Q67.6 Q77.6 Q87.6 Q97.6 齿轮 级 别 B 
23 Q67.7 | Q77.7 | Q87.7 | Q97.7 齿轮 级 别 C 
24 Q68.0 | Q78.0 | Q88.0 | Q98.0 主轴 通用 禁止 
25 Q68.1 Q78.1 Q88.1 Q98.1 第 二 软件 限 位 开关 激活 
26 Q68.7 | Q78.7 | Q88.7 | Q98.7 第 四 轴 为 主轴 
27 Q69.1 | Q79.1 | Q89.1 | Q99.1 第 一 轴 设 定 参考 点 尺寸 
28 Q69.2 | Q79.2 | Q89.2 | Q99.2 第 一 轴 控 制 器 使 能 
29 Q69.3 | Q79.3 | Q89.3 | Q99.3 第 一 轴 进 给 使 能 
30 Q69.4 | Q79.4 | Q89.4 | Q99.4 第 一 轴 减 速 〈 回 参考 点 ) 
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( 续 ) 
输出 地 址 
请 号 言 号 含义 
NC1 NC2 NC3 NC4 
31 Q69.5 Q79.5 Q89.5 Q99.5 第 一 轴 禁 止 
32 Q69.6 | Q79.6 | Q89.6 | 099.6 第 一 轴 跟 随 操 作 
33 Q70.1 | Q80.1 | Q90.1 | Q100.1 第 二 轴 设 定 参 考点 尺寸 
34 Q70.2 | Q80.2 | 0Q90.2 | Q100.2 第 二 轴 控 制 器 使 能 
35 Q70.3 | Q80.3 | Q90.3 | Q100.3 第 二 轴 进 给 使 能 
36 Q70.4 Q80.4 Q90.4 | Q100.4 第 二 轴 减 速 ( 回 参 考点 ) 
37 Q70.5 Q80.5 Q90.5 | Q100.5 第 二 轴 禁 止 
38 Q70.6 | Q80.6 | Q90.6 | Q100.6 第 二 轴 跟 随 操作 
39 Q71.1 | Q81.1 | Q91.1 | Q101.1 第 三 轴 设 定 参 考点 尺寸 
40 Q71.2 Q81.2 Q91.2 | Q101.2 第 三 轴 控 制 器 使 能 
41 Q71.3 | Q81.3 | Q91.3 | Q101.3 第 三 轴 进 给 使 能 
42 Q71.4 | Q81.4 | Q91.4 | Q101.4 第 三 轴 减 速 ( 回 参 考点 ) 
43 Q71.5 Q81.5 Q91.5 | Q101.5 第 三 轴 禁 
44 Q71.6 | Q81.6 | Q91.6 | Q101.6 第 三 轴 跟 随 操 作 
45 Q72.1 | Q82.1 | Q92.1 | Q102.1 第 四 轴 设 定 参 考点 尺寸 
46 Q72.2 | Q82.2 | 0Q92.2 | Q102.2 第 四 轴 控 制 器 使 能 
47 Q72.3 | Q82.3 | Q92.3 | Q102.3 第 四 轴 进 给 使 能 
48 Q72.4 | Q82.4 | 0Q92.4 | Q102.4 第 四 轴 减 速 〈 回 参考 点 ) 
49 Q72.5 | Q82.5 | Q92.5 | Q102.5 第 四 轴 禁 止 
50 Q72.6 | Q82.6 | Q92.6 | Q102.6 第 四 轴 跟 随 操作 











8. 5.4 西门 子 3 系统 PLC 输出 给 NC 的 操作 面板 信和 号 


西门 子 3 系统 通过 标志 位 FB0 ~ FB6 将 操作 面板 信号 传送 到 NC。 表 8-14 为 西门 子 
3 系统 车 床 类 PLC 传送 到 NC 操作 面板 的 信号 ; 表 8-15 为 西门 子 3 系统 铣床 类 PLC 传 
送 到 NC 操作 面板 的 信号 。 


表 8-14 西门子 3 系统 车 床 类 PLC 传送 到 NC 操作 面板 的 信号 



































位 号 
a 7 6 S 4 3 2 1 0 
标志 
操作 模式 开关 进 给 / 快 移 开 关 
Fn. 
D C B A D C B A 
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Fn+1. 钥匙 开关 


空运 行 块 删除 














快 移 信 率 


Fn +2. 
激活 











快 移 











主轴 倍率 开关 
单 段 块 搜索 
C B A 
方向 按键 
X+ X— Z+ Z- 














注 : NCL n=0, NC2 n=1, NC3 n=2, NC4 n=3, 


表 8-15 西门子 3 系统 铣床 类 PLC 传送 到 NC 操作 面板 的 信号 









































上 7 6 5 4 3 2 1 0 
操作 模式 开关 进 给 / 快 移 开 关 
D C B A D C B A 
2 主轴 倍率 开关 
Fn +1. 钥匙 开关 | 空运 和 块 删除 单 段 块 搜索 
C B A 
快 移 倍率 方向 按键 轴 选 择 开关 
Fn +2. el 率 快 移 - 
激活 十 二 B A 





























注 : NCL n=0, NC2 n=1, NC3 n=2, NC4 n=3, 


8.6 ”西门子 810T/M 系统 PLC 接口 信号 


8.6.1 西门 子 810T/M 系统 PLC 接口 信号 综述 


西门 子 810TZM 系统 采 月 








CNC 与 PLC 公用 

















日 集成 式 可 编程 序 控制 器 (PLC)， 即 没有 独立 的 PLC， 





个 CPU。 编 程 语言 采用 西门 子 SIMATIC S5 系列 可 编程 序 控制 器 
的 语言 STEP 5。 西 门 子 810T/M 系统 PLC 与 NC 间 的 信号 传递 如 图 8-10 所 示 。 在 

















图 中 ，VDI 信号 是 CNC 将 其 信号 状态 通过 接口 输入 给 PLC， 再 由 PLC 程序 进行 处 


理 ， 其 中 包括 程序 运行 、CNC 报警 及 加 


的 信和 号。 

















助 状 态 信 号 等 ,VDI 还 有 PLC 传递 给 CNC 











下 面 利用 示意 图 的 方式 介绍 西门 子 810T/M 系统 各 种 信号 的 地 址 分 配 及 信号 的 























作用 。 


1. PLC 输入 信号 ( 见 图 8-11) 
2. 输出 信号 ( 见 图 8-12) 
3. 标志 位 ( 见 图 8-13) 
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PLC 操 作 系 统 












输入 /输出 


























































































































a 
操作 监视 扫描 状态 /出 错 信息 | | 状态 /出 错 信 息 
LI 
=| VDI 信 
[ 
M, S, T, H 辅助 功 
| | 
外 部 译 码 “| 一 2 
外 部 数 
LI 
驱动 控制 机 床 数据 
伺服 驱动 操作 面板 
继电器 、 电 磁 闪 等 执行 元 件 
行程 开关 、 接 近 开 关 等 检测 元 件 





















妥 口 控制 程序 





输入 /输出 模块 








图 8-10 西门子 810T/YM 系统 PLC 与 NC 间 的 信号 传递 













































































FB 0 
2 
IB 0 
. 外 部 机 床 
控制 面板 
4 第 二 轴 选 择 开关 2 
5 
6 | 从 IO 模块 来 的 信和 号 99 
5 (来 自 机 床 ) 100 
2 用 户 自 定义 2 
31| 115 
32 
。 扩展 单元 信号 和 
v4 用 户 自 定义 1 
95 QB 0 136 
2 用 户 定义 按键 地 址 i | 输出 到 IO 模块 的 信和 号 2 
98 15| | 199 
如 几 订 控 16 200 
国人 | “扩展 VO 接口 信号 . 
1 有 
，| ANC 到 PLC 的 VDI 信 号 从 PLC 到 NC 的 VDI 信 和 号 224 
(PLC 输 入 信号 ) (PLC 输 出 信号 ) 
127 127 935 
图 8-11 西门 子 810T/M ”图 8-12 西门 子 810T/M 


系统 PLC 输入 分 配 示 意图 





系统 PLC 输出 分 配 示意 图 


基本 信号 





辅助 功能 输出 
(NC 到 PLC) 











故障 和 状态 信息 








PLC 机 床 数 据 





用 户 自 定 义 


预 留 给 标准 FB 


传送 标志 














100 个 动 、 静态 





64 个 故障 信息 
64 个 操作 信息 





图 8-13 西门 子 810TZM 
系统 PLC 标志 位 分 配 示意 图 
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8.6.2 西门 子 810TZM 系统 PLC 的 输入 信号 


西门 子 810TZM 系统 PLC 有 些 输 入 信号 系统 已 经 定义 好 ， 有 特殊 功能 ， 不 允许 自 
行 定 义 。 这 些 信号 的 一 些 是 NC 传送 给 CNC 的 信号 ， 另 一 些 是 内 部 或 外 部 操作 面板 的 
输入 信号 。 了 解 这 些 信号 对 数控 机 床 的 检修 是 十 分 必要 的 。 除 了 这 些 信和 号外， 其 他 输 
入 信和 号 用 户 可 以 自行 定义 和 使 用 。 表 8-16 是 西门 子 810T/M 系统 内 部 面板 和 外 接 面 板 
使 用 的 输入 信和 号。 表 8-17 为 西门 子 810T/M 系统 PLC 从 NC 得 到 的 输入 信号 ， 这 些 信 
号 用 户 只 能 使 用 ， 不 能 自行 定义 。 
表 8-16 西门子 810T/M 系统 内 部 面板 和 外 接 面板 使 用 的 输入 信号 



























































































































































































































































































































































































































































































































































序 号 输入 地 址 | 符 号 信和 号 含义 
1 10.0 ~10.3 工作 方式 选择 开关 信号 (如果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
2 10.4 ~10.7 主轴 倍率 开关 信号 (如果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
3 11.0~11.4 进 给 轴 选 择 开关 1 信号 (如果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
4 11.5 快 进 倍率 信号 1 ( 如果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
5 11.6~11.7 方向 按键 信号 1 ( 如果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
6 D2.0 * NC Stop NC 停止 信号 (如果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
7 [2.1 NC Start NC 启动 信号 ( 如果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
8 .2 进 给 轴 停 止 信号 (如果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
9 D.3 进 给 轴 启 动 信号 〈 如 果 外 接 控制 面板 ， 和 否则 用 户 定义 ) 
10 12.4 主轴 停止 信号 ( 如果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
11 je:3 主轴 启动 信号 (如 果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
12 1B3.0~B.4 进 给 轴 倍 率 开关 信号 ( 如果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
13 13.5 Single block 单 块 设 定 信号 (如 果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
14 13.6 钥匙 操作 开关 信号 ( 如 果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
15 DB.7 Reset 复位 按键 ( 如 果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
16 14.0~14.4 进 给 轴 选 择 开 关 2 信号 (如果 外 接 控制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
17 14.5 快 进 倍率 信号 2 (如果 外 接 控 制 面板 ， 否 则 用 户 定义 ) 
18 14.6~14.7 方向 按键 信号 2 (如 果 外 接 控 制 面板 ， 和 否则 用 户 定义 ) 
19 15.0 ~ 163.7 用 户 自行 定义 
20 195.0 ~ 195.3 操作 方式 选择 开关 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
21 195.4 ~ 195.7 主轴 倍率 开关 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
22 196.5 快 进 倍率 选择 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
23 197.0 * NC Stop NC 停止 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
24 197. 1 NC Start NC 启动 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
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( 续 ) 
序 号 | 输入 地 址 | 符 号 信号 含义 
25 197.2 进 给 轴 停 止 信号 (内 部 集成 面板 信号 ) 
26 197.3 进 给 轴 启 动 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
27 197.4 主轴 停止 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
28 197.5 主轴 启动 信号 (内 部 集成 面板 信号 ) 
29 198.0 ~ 198.4 进 给 倍率 开关 信号 ( 内 部 集成 面板 信号 ) 
30 198.5 Single block 单 块 设 定 信 号 (内 部 集成 面板 信号 ) 
31 199.0 4. 一 第 四 轴 负 向 按键 
32 199.1 4. + 第 四 轴 正 向 按键 
33 199.2 Z- Z 轴 负 向 按键 
34 199.3 Z+ Z 轴 正 向 按键 
35 199.4 Y- 立轴 负 向 按键 
36 199.5 Y+ Y 轴 正 向 按键 
37 199.6 天 二 X 轴 负 向 按键 
38 199.7 Y+ X 轴 正 向 按键 
39 I100. 4 手 轮 1 选择 第 四 轴 
40 I100. 5 手 轮 1 选择 Z 轴 
41 I100.6 手 轮 1 选择 了 甸 
42 I100.7 手 轮 1 选择 XX 旬 
43 1101.4 手 轮 2 选择 第 四 轴 
44 1101.5 手 轮 2 选择 Z 轴 
45 1101.6 手 轮 2 选择 了 出 
46 1101.7 手 轮 2 选择 义 和 
47 1101.0 手 轮 3 选择 第 四 轴 
48 I101.1 手 轮 3 选择 Z 轴 
49 I101.2 手 轮 3 选择 了 出 
50 I101.3 手 轮 3 选择 义 身 
注 : 1. 带 有 * 号 的 信号 为 低 电 平 有 效 。 
2. 如 果 使 用 外 接 控 制 面板 ，IB5 ~ IB94 输入 信号 可 以 由 用 户 自行 定义 。 如 果 不 连 接 外 部 面板 ， 那 么 
IB0 ~ 1B94 都 由 用 户 使 用 。 
表 8-17 西门 子 810T/M 系统 PLC 从 NC 得 到 的 输入 信号 
序 号 输 入 地 址 符 号 信号 含义 
1 1102.0 Programing 程序 运行 信号 
2 I102. 1 Prog. Interrupted 程序 中 断 信 和 号 
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( 续 ) 
序 号 输 入 地 址 符 号 让 
3 1102.3 G96 G96 信号 
4 I102. 4 G00 G00 信号 
5 1102.5 G33/G63 C33/G63 信和 号 
6 1103.6 MO2/ M30 M02/M30 信和 号 
了 1103.7 MOO0/ MO1 M00/M01 信和 号 
8 1114.0 主轴 超速 信号 
9 1114.1 M19 激活 信号 
10 I114. 2 主轴 同步 信号 
11 I114. 3 主轴 停止 信号 
12 I114. 4 主轴 位 置 达到 信号 
13 1114.5 主轴 转速 在 范围 之 内 信号 
14 1114.6 主轴 转速 编程 过 高 
15 1114.7 实际 主轴 旋转 顺 时 针 信 号 
16 1115.0 ~1115.3 设 定 主轴 调 速 级 别 信 号 
17 1115.7 主轴 调 速 级 别 变换 信和 号 
1118.0、 1120.0 
18 第 一 到 第 四 进 给 轴 定 位 在 粗 定位 范围 
92:0 171240 到 进 给 轴 定 位 在 粗 定位 范 | 
1118.1、 1120.1 
19 1 第 一 到 第 四 进 给 轴 定 位 在 精 定位 范围 
1122.1、 1124.1 进 俩 相 息 位 在 向 定 { 
1118.2、 1120.2 
20 “ 第 一 到 第 四 进 给 轴 负 方向 命令 信号 
T12124 2 进 给 轴 负 方向 命令 信和 号 
I118.3 、I120.3 
21 、 第 第 四 进 给 轴 正 方向 命令 信和 号 
1 和 2 人 天 至 进 给 轴 正 方向 命令 信号 
I118.4、I120.4 
22 第 一 到 第 四 进 给 轴 参 考点 达到 信和 号 
1122.4、1124.4 进 给 币 参 考点 达到 信 
1118.6、 1120.6 
23 第 一 到 第 四 进 给 轴 在 位 置 环 控制 信号 
el 至 进 给 轴 在 位 置 环 控 制 信号 












































8. 6.3 西门子 810T/M 系统 PLC 输出 信和 号 


西门 子 810T/M 系统 PLC 输出 信号 QB0 ~ QB77 由 用 户 自行 定义 。QB78 ~ QB127 为 
PLC 输出 给 NC 的 VDI 信号 ， 这 些 信号 系统 都 已 定义 好 ， 用 户 只 能 使 用 ， 不 能 变 为 它 


用 ， 具 体 定 义 见 表 8-18。 
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表 8-18 ”西门子 810T/M 系统 PLC 输出 到 NC 的 信号 
序 号 | 输入 地 址 符 ”号 信号 含义 

1 Q78.1 * Emergency stop 急 停 信号 

2 Q78.3 Cycle disable 循环 禁止 信号 

3 Q78.4 Data in Start 1 数据 输入 开始 1 信号 准备 信号 

4 Q78.5 Data in Stat 2 数据 输入 开始 2 信和 号 

5 Q78.6 钥匙 操作 开关 信号 

6 Q82. 0 ~ Q82.3 操作 方式 设 定 信 号 

7 Q82.6 Reset 复位 信号 0 Wy 

作 方 式 

8 Q82.7 DRF 信号 生效 

9 Q83.3 MO01 生效 

10 Q83.4 空 循环 进 给 ee 

11 Q83.5 单程 序 段 解 码 到 人 
12 Q83.6 单 段 

13 Q83.7 程序 段 跳 过 

14 Q84.0 ~ Q84. 4 进 给 轴 倍 率 选 定 信 号 

15 Q84.5 进 给 轴 倍 率 有 效 信和 号 

16 Q84.7 进 给 轴 总 使 能 进 给 控制 信号 

17 Q85.0 ~ Q85. 4 快速 进 给 速率 选 定 信 号 

了 6 7 快速 进 给 倍率 有 

19 Q87.0、 NC Start NC 启动 信号 
20 Q87. 1、 NC Stop NC 停止 信号 
21 Q87.2 区 消 子 程序 号 通道 1 程序 控制 
22 Q87.3、 取消 剩余 路 程 信号 
23 Q87.5 Read-in enable 读 入 使 能 信和 号 
24 Q92.3 M01 生效 
25 Q92. 4 空 循环 进 给 ee 
26 Q92.5 单程 序 段 解码 人 
27 Q92.6 单 段 
28 Q92.7 程序 段 跳 过 
29 Q96.0 NC Start NC 启动 信号 
30 Q96.1 NC Stop NC 停止 信号 通道 2 程序 控制 
31 Q96.2 取消 子 程序 号 
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( 续 ) 
序 号 | 输入 地 址 符 号 信号 含义 
32 Q96.3 取消 剩余 路 程 信号 
| 通道 2 程序 控制 
33 Q96.5 Read-in enable 读 入 使 能 信和 号 
34 Q100.0 ~ Q100.3 主轴 速度 倍率 设 定 信号 
35 Q100. 4 主轴 速度 倍率 开关 有 效 
36 Q100. 5 预 设 主轴 速度 为 0 主轴 控制 信号 
37 Q100.6 主轴 控制 器 使 能 
38 Q100.7 主轴 使 能 
0 Q108.0、Q112.0 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 第 二 软件 负 向 
Q116.0、Q120.0 位 有 效 
20 Q108. 1 、Q112. 1 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 第 二 软件 正 向 
Q116. 1 、Q120. 1 位 有 效 
108.2、Q112.2 i 总 A eA 
41 ee a Controller enable 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 控 制 器 使 能 信和 号 
Q108. 3 、Q112. 3 
42 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 闲 置信 号 
0116.3 、0120.3 进 给 轴 闲 置信 号 
Q108.4、Q112.4 . 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 减 速 ( 回 参考 点 
43 * Deceleration ee 
Q116.4、Q120. 4 减速 ) 信号 
108.5、Q112. 5 机 人 
44 We。 Feed enable 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 使 能 信和 号 
Q108.6、Q112.6 本 a 
45 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 跟 随 信和 号 
Q116.6、Q120.6 0 
108.7、Q112.7 有 四 
46 J es Mirroring 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 镜 像 信号 
下 Q109.0、Q113.0 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 第 一 手 轮 生效 
Q117.0、Q121.0 信号 
Q109.1、Q113.1 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 第 二 手 轮 生 
Ql117.1、Q121. 1 信号 
i Q109.2、Q113. 2 第 一 、 第 第 三 、 第 四 进 给 轴 第 三 手 轮 生效 
Q117.2、Q121.2 言 号 
Q109. 3 、Q113.3 we 
50 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 禁 止 信和 号 
Q117.3、Q121.3 Ee 
Q109. 5、Q113.5 
51 第 一 、 第 第 第 四 进 给 轴 快 进 信号 
Q117.5、Q121.5 Be 
Q109.6、Q113.6 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 手 动 负 向 运动 
3 Q117.6、Q121.6 信号 
二 Q109.7、Q113.7 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 进 给 轴 手 动 正 向 运动 
Q117.7、Q121.7 信号 
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8.6.4 西门子 810T/M 系统 PLC 标志 位 特定 信号 
> 


西门 子 810TZM 系统 PLC 使 用 0 ~ 225 个 中 间 标 志 位 字 节 ， 其 中 一 些 标志 作为 NC 
系统 传递 给 PLC 或 者 PLC 传递 给 NC 的 特定 信和 号， 这些 信 号 用 户 只 能 使 用 不 能 自行 定 
义 。 这 些 信号 对 PLC 故障 的 检修 非常 重要 ， 表 8-19 列 出 了 ， 的 地 址 和 含义 。 


表 8-19 西门子 810T/M 系统 PLC 标志 位 特定 信和 号 的 地 址 和 含义 
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序 号 输 入 地 址 符 号 含 义 
1 F0.0 Zero 总 是 0 信号 
2 F0.1 One 总 是 1 信号 
3 F0.7 1Hz 的 方 波 信号 
4 F24.0 NC alarm NC 报警 信号 
5 F24.1 电池 报警 信号 
6 F24.2 超 温 故 障 信号 
7 F24.3 NC 准备 信号 2 
8 F25.0 M 字 1 变换 信号 
9 T25.1 M 字 2 变换 信号 
10 F25.2 M 字 3 变换 信号 
11 F25.3 S 字 变 换 信号 
12 F25.4 T 字 变换 信号 
13 F25.5 H 字 变 换 信号 
14 F26.0 M 字 1 不 能 解码 
15 F26.1 M 字 2 不 能 解码 
16 F26.2 M 字 3 不 能 解码 
17 F27.0 ~ F52.3 M00 ~ M99 的 动 、 静 态 解码 信和 号 
18 FB53 ~ FB64 扩展 M 指令 译 码 信号 
19 FB65 ~ FB70 扩展 S 指令 译 码 信号 
20 FB73 ~ FB76 扩展 T 了 指令 译 码 信 号 
21 FB79 ~ FB82 扩展 H 指令 译 码 信号 
22 FB92 ~ FB99 M 指令 的 动 、 静 态 信和 号 
23 F100.0 ~ F107.7 6000 ~ 6063 报警 信号 
24 F108. 0 ~ F115.7 7000 ~ 7063 操作 信息 信和 号 
25 FB116 ~FB119 机 床 数据 位 MD3000 ~ MD3003 的 对 应 位 
26 FB100 ~FB135 存储 机 床 数据 MD1000 ~ MD1007 
27 FB136 ~ FB199 用 户 自行 分 配 使 用 
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8.7 西门 子 840D/810D 系统 PLC 接口 信号 


8.7.1 西门 子 840D/810D 系统 PLC 接口 信号 综述 


西门 子 840D 系统 采用 集成 式 PLC，PLC 集成 在 NCK 模块 内 ,采用 STEP 7 编程 语 
言及 S7 系列 输入 、 输 出 模块 。 西 门 子 840D 的 PLC 共有 三 类 接口 信号 ， 分 别 如 下 : 

1) 与 外 围 机 床 控制 部 件 的 接口 信号 ， 如 连接 行程 开关 、 接 近 开 关 、 控 制 按 钮 等 输 
入 信号 ， 以 及 控制 继电器 、 电 磁 阀 、 指 示 灯 等 输出 信号 ， 这 些 信号 通过 S7 系列 输入 、 
输出 模块 连接 到 系统 中 。 

2) 与 机 床 控制 面板 (MCP) 的 接口 信号 ， 这 些 信 和 号 通过 MPI 总 线 连接 到 NCK 模 
块 上 , 输入 /输出 到 PLC。 

3) 与 NCK 的 联络 信和 号， 这些 信号 通过 DB 数据 块 进行 通信 。 








































































































这 三 类 信号 的 通信 连接 参见 图 8-14。 
NCK 或 i 
Wi DB 块 PLC VO 地 址 MCP 
机 床 
行程 开关 、| | 输入 接口 输出 
接近 开关 ”上 ~| 地 -| 天 
等 检测 元 件 | | 模 基 IM 模 所 















































到 8-14 西门 子 840D 系统 PLC 接口 连接 示意 图 


8.7.2 ”西门子 840D/810D 系统 PLC 输入 /输出 模块 地 址 


西门 子 840D/810D 系统 的 PLC 使 用 PLC S7-300 的 电源 与 信号 硬件 模块 。 图 8-15 是 
稼 规 S7-300 的 单 架 (Rack) 安装 示 

图 中 PS 为 电源 模块 ，CPU 为 
S7-300 的 CPU 模块 (840D 不 使 用 这 
个 模块 ，CPU 集成 在 NCU 上 )，SM/ 
FMZCP 为 输入 、 输 出 模块 、 功 能 模 
块 及 通信 模块 。 每 一 个 模块 占用 一 
个 安装 槽 ( Slot) ， 对 于 IO 模块 来 讲 ， 每 个 Slot 分 配 32 位 的 地 址 ， 即 4 个 字 节 的 地 
址 资源 。 其 地 址 的 类 型 取决 于 模块 的 类 型 ， 如 是 输入 模块 ， 则 地 址 为 输入 点 ， 若 该 位 
置 安 装 的 是 输出 模块 ， 则 地 址 为 输出 点 地 址 。 而 每 条 安装 架 (Rack) 上 可 以 安装 8 个 






































0 




















L 四 是 国 目 | 肯 四 | 目 










































































































































































三 机 三 上 于 所 | 
DD co 


可 可 可 


I 
[五 
[本 








PS CPU SM/FM/CP 


图 8-15 ”常规 S7-300 的 单 架 (Rack) 安装 
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类 似 于 IZO 模块 的 功用 模块 ， 晴 
300 的 CPU 可 以 寻 址 4 个 Rack 


框架 3(Rack3) 


框架 2(Rack2) 


框架 1(Rack1) 


框架 0(Rack0) 


























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 8 章 数控 机 床 PLC 系统 的 检修 
1 每 条 Rack 上 共有 8 个 4 字 节 的 地 址 资源 。 而 一 个 S7- 
的 最 大 范围 ， 如 图 8-16 所 示 。 
| || 上 PE | | 
Le 
nL | 
口 且 | 且 | 用 | 目 到 忆 三 口 
二 | 和 上 后 | 上 =- 
2M 368 连 接 电缆 
| E 短 | 央 | 蝗 生 亡 二 
Lt 可 
@ EE | 
已 局 剧 剧 居 导 恒 悍 同 忆 
IM 368 连 接 电线 
| | 站 [站 一 站 = [| | 
EF E 有 | 瑟 上 上 | | 国 EE| 
S 且 | 且 | 且 | 国 自 | 站 | 辣 | co 
卓 到 de 
加 国 上 | 站 | 司 | 国 天 | 
o 后 = 
A 368 连 接 电线 
本 > 由 到 | 舌 | 妄 | 和 | 户 | 让 
ss 学 转 国 四 县 目 目 门 | 
加 下 剧 剧 居 剧 剧 居 剧 ,< 
co o 6 bo bo bo ec 上 上 | 
IM 
图 8-16 ”SS7-300 的 四 架 组 态 



































对 西门 子 840D 数控 系统 来 说 ，PLC 的 CPU 为 集成 式 ， 集 成 在 NCU 模块 中 ， 同 时 


也 将 框架 0 (Rack0) 的 资源 也 











占用 了 ， 如 机 床 控制 面板 MCP 的 输入 输出 的 地 址 即使 





用 了 框架 0 (Rack0) 的 地 址 资源 。 故 外 部 接口 地 址 的 起 始 地 址 为 32.0。840D 系统 PLC 
信和 号 模块 位 置 与 地 址 设 定 的 关系 见 表 8-20。 


表 8-20 840D 系统 PLC 信号 模块 位 置 与 地 址 设 定 的 关系 
























































六 站 癌 | 党 此 起 档 号 
不 
始 地 址 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
a 0.0~ 14.0~ |8.0~ |12.0~ |16.0~ |20.0~ |24.0~ |28.0~ 
数字 地 PS | CPU | IM 
0 3.7 7.7 |117 | 15.7 | 19.7 | 23.7 | 27.7 | 31.7 
模拟 地 246 272 288 304 320 336 352 368 
Pe 32.0~ |36.0~ 140.0~ 144.0~ |48.0~ |52.0~|56.0~|60.0~ 
数字 地 三 IM 
1 35.7 | 39.7 | 43.7 | 47.7 | 51.7 | 55.7 | 59.7 | 63.7 
模拟 地 384 400 416 432 448 464 480 496 
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( 续 ) 
办 号 | 模 据 起 档 号 

2 近 
始 地 址 1 交 3 4 5 6 7 8 10 11 
es 64.0~ |68.0~ |72.0~ 176.0~ |80.0~ |84.0~ |88.0~|92.0~ 
数字 地 志 一 IM 

2 67.7 | 71.7 | 75.7 | 79.7 | 83.7 | 87.7 | 91.7 | 95.7 
模拟 地 址 512 528 544 560 576 592 608 624 
四 96.0 ~ 100.0~104.0~1108.0 ~1112.0 ~/116.0 ~|20.0 ~|124.0~ 
数字 地 址 二 IM 

3 99.7 | 103.7 | 107.7 | 111.7 | 115.7 | 119.7 | 123.7 | 127.7 
模拟 地 址 640 656 672 688 704 720 736 752 



































8.7.3 西门子 840D/810D 系统 PLC 与 MCP 接口 信号 
上 节 已 经 提 到 ， 在 840D 系统 中 S7-300 PLC 的 框架 0 集成 在 NCK 中 ， 机 床 操作 面 


板 MCP 使 用 框架 0 的 接 
地 址 ， 采 用 MPI 总 线 与 
PLC 通信 ，PLC 使 用 功 条 














块 FC19 或 FC25 处 理 操 作 
面板 MCP 信息 ， 参 见 图 














8-17。840D 系统 有 两 种 标 
准 MCP: 铣床 用 操作 面板 
和 车 床 用 操作 面板 。 表 8-21 
和 表 8-22 为 两 种 操作 面板 
的 按键 与 PLC 输入 地 址 对 




















照 表 ; 表 8-23 和 表 8-24 为 两 种 操作 面 


操作 面板 ， 表 中 中 为 0。 








按键 


IB 多 
”| 信号 


状态 


QBn |LED 








指示 灯 


工作 方式 
INC 方 式 
进 给 轴 / 主 轴 倍 率 
方向 按键 
钥匙 开关 








用 户 自 定义 按键 
当前 工作 方式 
当前 INC 方 式 
进 给 轴 / 主 轴 /NC 状 态 
方向 按键 激活 


























用 户 自 定义 按键 状态 














方式 组 、 
NCK、 
进 给 轴 
主轴 接口 
































表 8-21 铣床 用 操作 面板 的 按键 与 PLC 输入 地 址 对 照 表 


图 8-17 ”机床 控制 面板 与 系统 信息 交换 示意 图 


板 的 指示 灯 与 PLC 输出 地 址 对 照 表 。 对 于 第 一 个 































































































位 地 址 8 
应 7 位 6 应 5 4 冰 3 应 2 1 应 0 
字 节 地 证 人 人 f 人 人 f 人 人 
主轴 速度 倍率 操作 方式 
lBn+0 
D C B A JOG |TEACHIN| MDA | AUTO 
机 床 功 能 
IBn +1 
REPOS REF | var INC | 10000INC | 1000INC | 100INC | 10INC | 1INC 
钥匙 开关 | 钥匙 开关 | 、 Em 本 a 
IBn +2 和 a 主轴 启动 |* 主轴 停止 | 进 给 启动 |* 进 给 停止 | NC 启动 |* NC 停止 
位 置 0 位 置 2 
复位 “| 钥匙 开关 进 给 售 率 
IBn +3 复位 we 关 | 单 步 
Reset 位 置 1 E D C B A 
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( 续 ) 
立地 址 i i 
We 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
方向 按键 、 轴 选 择 
IBn +4 钥匙 开关 有 娘 
n i 快 天 名 名 
+ 快 移 位 置 3 X 4 轴 | 第 7 轴 | jo 
R15 R13 R14 RI R4 R7 
轴 选 择 
移动 命令 
lBn +5 Y Z 第 5 第 8 和 有 第 6 身 
铀 MCS/WCS R11 R9 第 8 轴 6 轴 
R2 R3 R5 及 
R12 
未 指定 的 用 户 按键 
IBn +6 
T9 TI10 Tl1 T12 T13 TI14 T15 
未 指定 的 用 户 按键 
IBn +7 
Tl T2 T3 T4 T5 T6 T7 Tg 
表 8-22 车 床 用 操作 面板 的 按键 与 PLC 输入 地 址 对 照 表 
立地 址 人 g 、 
Rs 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
主轴 速度 倍率 操作 方式 
IBn +0 
D C B A JOG JTEACHIN| MDA AUTO 
机 床 功能 
IBn +1 
REPOS REF Var. INC | 10000INC | 1000INC | 100INC 10INC 1INC 
钥匙 开关 | 钥匙 开关 | 、 于 Sg a a > 
lBn +2 pe 主轴 启动 |* 主轴 停止 | 进 给 启动 |* 进 给 停止 | NC 启动 |* NC 停止 
位 置 0 位 置 2 
复位 明 匙 开关 进 给 倍率 
IBn +3 复位 多 是 单 步 一 
Reset 位 置 1 E D C B A 
: 方向 按键 
IBn+4 R15 R13 R14 铀 是 开关 - 
n i i 
位 置 3 十 了 Z G i 
RI R4 R7 
方向 按键 
FA 人 
IBn +5 +X 4C | 快速 进 给 | 移动 全 人 -Y _X +Z 
MCS/WCS 
R2 R3 倍率 R5 R11 R9 R R 
R12 
未 指定 的 用 户 按键 
IBn +6 
T9 T10 Tl1 T12 T13 TI14 T15 
未 指定 的 用 户 按键 
IBn +7 
Tl T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 
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表 8-23 ”铣床 用 机 床 操作 面板 的 指示 灯 与 PLC 输出 地 址 对 照 表 










































































































































































立地 、 : 
SN 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
机 床 功能 主轴 速度 倍率 操作 方式 
QBn+0 
1000INC | 100INC 10INC 1INC JOG |TEACHIN| MDA AUTO 
| _ 机 床 功能 
QBn +1 进 给 启动 |* 进 给 停止 | NC 启动 | * NC 停止 
REPOS REF Var. INC |10000INC 
轴 选 择 按键 单 段 
| +* 主 和 有 
QBn +2 | 方向 按键 X 第 4 轴 | 第 7 轴 (Single | 主轴 启动 | fw 
_ R13 Bl R4 R7 R10 block) 
轴 选 择 
移动 命令 方向 按键 
QBn +3 Z 第 5 名 第 8 颖 第 6 旨 
四 MCS/WCS | RIl R9 铀 | 第 6 轴 + 
R3 R5 R8 R6 
R12 R15 
未 指定 的 用 户 按键 Y 
QBn +4 
T9 T10 Tl11 T12 T13 T14 T15 R2 
未 指定 的 用 户 按键 
QBn+5 
Tl T2 T3 T4 T5 T6 Ty Tg 
表 8-24 车 床 用 操作 面板 的 指示 灯 与 PLC 输出 地 址 对 照 表 
立地 址 i ys 
ee 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
机 床 功能 主轴 速度 倍率 操作 方式 
QBn +0 
1000INC | 100INC 10INC 1INC JOG |TEACHIN| MDA AUTO 
机 床 功能 
QBn +1 进 给 启动 |* 进 给 停止 | NC 启动 | * NC 停止 
REPOS REF Var INC |10000INC 
方向 按键 单 段 :主轴 
QBn +2 +Y _7 _C (Single | 主轴 启动 信 目 
R13 RI R4 R7 R10 block) " 
方向 按键 
[多 直人 
QBn +3 移动 命令 有 二 本 
R3 R5 MCS/WCS | RI1l R15 
R9 R8 R6 
R12 
未 指定 的 用 户 按键 
QBn +4 R2 
T9 T10 TI11 T12 T13 T14 T15 
未 指定 的 用 户 按键 
Bn+5 
Tl T2 T3 T4 T5 T6 TT Tg 
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8.7.4 ”西门子 840D/810D 系统 PLC 与 NCK 接口 通信 信号 


西门 子 840D 系统 的 PLC 与 NCK 之 间 的 信息 交换 是 通过 数据 接口 和 功能 接口 进行 





的 ，PLC 与 NCK 的 接口 
如 图 8-18 所 示 。PLC 与 
NCK 之 间 是 通过 双 口 存 
储 器 DPR 进行 数据 交换 
的 ,所 以 把 这 个 DPR 称 
为 数据 接口 。 图 中 的 了 总 
线 连接 PLC 的 IO 设备 ， 
如 PLC 的 接口 模块 IM361 
( 单 VO 模块 EFP) 等 。 
840D 系统 配置 的 操作 面 
板 、 机 床 控制 面板 和 手持 
单元 通过 操作 面板 接口 






































































































CDE FC FB 
程序 La | 程序 
接口 





















































































































操作 系统 
P 总 线 PLC 模 块 
KK 总线 
MPI COM 模 块 
OPI 
图 8-18 西门 子 840D 系统 PLC 与 NCK 的 接 








OPI 或 多 点 接口 MPI 交换 信息 。 在 PLC 内 部 MPI 与 K 总 线 连接 ， 编 程 设备 经 过 MPI 接 


口 连接 到 PLC。 











PLC 与 NCK 之 间 的 数据 接口 DPR 实际 上 是 数据 块 DB ， 由 基本 数据 块 和 用 户 数据 
块 组 成 ， 控 制 信息 和 状态 信息 都 在 对 应 的 DB 块 中 交换 。 





据 块 与 PLC 交换 信息 。 


基本 数据 块 由 西门 子 公 司 提供 定义 ， 程序 在 执行 过 程 中 ，NCK 通过 规定 的 基本 数 


系统 数据 接口 包括 MMC 数据 接口 、NC 数据 接口 、NC 通道 数据 接口 、 刀 有 具 管理 接 
口 及 进 给 轴 / 主 轴 驱 动 数据 接口 ， 在 各 个 内 部 数据 接口 中 ， 系 统 与 PLC 的 相关 信息 都 有 
特定 的 含义 ， 用 户 只 能 对 总 线 数据 进行 读 写 ， 而 不 能 改变 这 些 数据 的 定义 。 内 部 数据 
口中 交换 的 信息 是 具有 方向 性 的 ， 一 种 是 NCK 到 PLC 的 信号 ， 表 示 NCK 的 内 部 状态 
信号 ， 这 些 信号 PLC 只 能 使 用 ， 不 能 改变 ， 对 PLC 来 说 是 只 读 的 ; 另 一 种 信息 是 PLC 
到 NCK 的 信号 ， 这 些 信号 中 的 一 些 是 PLC 向 数控 系统 发 出 的 控制 请 求 ， 还 有 一 些 是 状 
态 信号 ， 反 映 机 床 的 一 些 现行 状态 ，NCK 接收 到 这 些 信号 后 进行 译 码 ， 然 后 由 NC 系 
































统 决定 执行 哪些 操作 。 






































用 户 数据 块 是 应 用 程序 与 基本 程序 中 间 的 数据 接口 ，NCK 与 PLC 用 户 程序 的 信 
息 ， 经 过 用 户 数据 接口 、 内 部 数据 接口 和 基本 逻辑 块 进 行 交 换 。 内 部 数据 接口 里 的 各 
数据 块 与 PLC 用 户 程序 的 信号 连接 关系 如 图 8-19 所 示 。 






































PLC 与 NCK 的 接口 信号 完成 二 者 之 间 的 数据 交换 ， 其 接口 信号 传输 有 两 种 类 型 








从 NC 到 PLC 的 信号 (为 PLC 输入 信号 ) 和 从 PLC 到 NC 的 信号 (为 PLC 输出 信号 ) ， 
接口 信号 为 状态 信号 和 控制 信号 。 
接口 信号 细 分 为 下 列 几 组 : 





1) NCK 特定 接口 。 
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DE 信号 到 NCK 纲 译 循环 
信和 号 来 白 NCK 编 译 循环 





DBIO 信号 到 NC 


信号 来 自 NC 


| 


信号 到 方式 组 
信号 来 自 方式 组 




































司 油 凡 涪 


信号 到 MMC 
信号 来 自 MMC 




















进 给 轴 / 主 轴 2 












进 给 轴 / 
主轴 























加 载 /卸载 定位 操作 
和 主轴 旋转 操作 























图 8-19 ”内 部 数据 接口 中 的 各 数据 块 与 PLC 用 户 程 序 的 信号 连接 关系 
2) 方式 组 特定 接口 。 
3) 通道 特定 接口 。 
4) 轴 / 主 轴 / 驱 动 特定 接口 。 
接口 信号 通过 已 定义 的 数据 块 进行 数据 交换 ， 表 8-25 是 接口 数据 块 的 功能 。 
表 8-25 接口 数据 块 的 功能 
DB 块 号 功 






































Th 
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DB1 西门 子 保留 











DB2 ~ DB4 PLC 信息 
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( 续 ) 
DB 块 号 功 能 
DB5 ~ DB8 基本 编程 使 
DB9 NC 编译 循环 接口 
DB10 NCK 接口 
DB11 方式 组 接口 
DB12 计算 机 连接 和 传输 接口 
DB13 ~ DB14 基本 编程 所 保留 
DB15 PLC 基本 编程 
DB16 PI 服务 功能 
DB17 版 本 代码 
DB18 安全 集成 
DB19 MMC 接口 
DB20 PLC 机 床 数据 
DB21 ~ DB30 NC 通道 接口 
DB31 ~ DB61 进 给 轴 / 主 轴 接 口 
DB62 ~ DB70 未 定义 
DB71 ~ DB74 刀 库 管理 
DB75 ~ DB76 M 代码 译 码 
DB77 刀具 管理 缓冲 器 
DB78 ~ DB80 西门 子 预 留 
DB81 ~ DB89 西门 子 为 ShopMill 、ManualTurn 预 留 
DB90 ~ DB127 未 定义 ,用户 安排 使 用 
下 面 介绍 一 些 在 数控 机 床 故障 检修 时 经 常 使 用 的 接口 信号 。 














1. 常用 PLC 与 NCK 接口 信号 (DB10) 
DB10 是 PLC 与 NCK 的 接口 数据 块 ， 表 8-26 是 常用 PLC 输出 到 NCK 的 信号 
(DB10) ， 表 8-27 是 常用 PLC 从 NCK 输入 的 信号 (DB10)。 














表 8-26 ”常用 PLC 输出 到 NCK 的 信号 (DB10) 














字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
钥匙 开关 网 
DBB56 急 停 应 答 急 停 
位 置 3 位 置 2 位 置 1 位 置 0 
方式 组 区 
DBB57 PC 关闭 域 激活 


























INC 输入 
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.282 . 
表 8-27 常用 PLC 从 NCK 输入 的 信号 (DB10) 
字 节 地址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
和 NCK CPU HHU MCP2 MCP1 
准备 好 准备 好 准备 好 | 准备 好 
DBB106 急 停 激活 
连 探头 有 效 
DBB107 英制 让 连接 一 - 
激活 1 号 探头 |2 号 探头 
MMC CPU | MMC CPU 
二 NC 驱动 驱动 在 循 准备 好 准备 好 MMC2 
准备 好 准备 好 | 环 操作 中 (MMC 到 | (MMC 到 | 准备 好 
OPD) MPI) 
， | 散热 器 温度 PC 
NCK 空气 温度 NCK 
DBB109 报警 操作 系统 
池 报 警 效 元 
电池 报警 报警 (NCUS73) | ”错误 报警 
2. 常用 PLC 方式 组 接口 信号 (DB11 ) 
DB11 是 PLC 与 NC 方式 组 的 接口 数据 块 ， 表 8-28 是 常用 PLC 输出 到 NCK 的 方式 








组 接口 信号 ， 表 8-29 是 常用 PLC 从 NCK (MMC) 输入 的 方式 组 接口 信和 号。 





表 8-28 ”常用 PLC 输出 到 NCK 的 方式 组 接口 信号 



















































































字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
方式 组 | | 操作 方式 
方式 组 | , ,| 方式 组 | 方式 组 
2 复位 | 停止 迹 给 | ”停止 | 不 能 改变 点 动 
停 :能 改变 , 
轴 和 主轴 Joc 自动 
单 步 机 床 功能 
DBB1 
类 型 A 类 型 3 REF REPOS TEACH IN 
参考 点 定位 示 教 
机 床 功能 
DBB2 
Var INC | 10000INC | 1000INC | 100INC 10INC 1 INC 
表 8-29 常用 PLC 从 NCK (MMC) 输入 的 方式 组 接口 信号 
字 节 地址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
DBB4 STROBE MODE 
MMC—PLC JOG MDA AUTO 
DBB5 STROBE MACHINE FUNCTION 


MMC 一 PLC 




















REF 








REPOS AUTO 
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( 续 ) 
字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
操作 方式 激活 

DB 所 有 通道 都 方式 组 Ee 

在 复位 状态 准备 好 | 点 动 | MpA | 自动 
JOG AUTO 

机 床 功能 
DBB7 REF REPOS TEACH IN 

参考 点 再 定位 示 教 






































3. 常用 PLC 通道 接口 信号 (DB21 ~ DB28 ) 
DB21 ~ DB28 是 NC 8 个 通道 与 PLC 的 接口 数据 块 ， 表 8-30 是 常用 PLC 输出 到 NC 
的 通道 信号 ， 表 8-31 是 常用 PLC 从 NCK (MMC) 输入 的 通道 信号 。 


表 8-30 常用 PLC 输出 到 NC 的 通道 信号 (DB21 ~ DB28) 







































































































































































字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
激活 空 循 
DBBO 激活 MO1 | 激活 单 # 激活 DRF 
环 进 给 速率 激活 激活 单 步 | 激活 
时 间 监 控 un 
激活 程序 | PL 司 步 功 能 护 区 志 参考 点 
DBBI CLC 倍率 | CLC 停止 | 激活 刀具 Ee 0 
浴 J 元 ( 刀具 管理 ) 司 多 
程序 块 跳 转 
DBB2 
到 /6 -3 /4 /3 -2 #l /0 
进 给 倍率 
DBB4 
H G F E D C B A 
快速 进 给 倍率 
DBBS 
H G F 此 D C B A 
进 给 倍率 | 快速 进 给 
DBB6 你 祭 程 | 不 能 读 入 | 不 能 进 给 
激活 倍率 激活 删除 余 程 月 ET 月 JI EH 
复位 NC 停止 进 NC 停止 在 _， | NC 不 能 
DBB7 NC 体 N 本 
Reset 给 轴 和 主轴 | NC 信 止 程序 块 极限 《局 到 | 衣 动 
表 8-31 常用 PLC 从 NCK (MMC) 输入 的 通道 信号 (DB21 ~ DB28) 
字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
DBB24 室 循 环 速 MO01 DRF 
MMC—PLC 率 已 选择 | 已 选择 | 了、 已 选择 
已 选择 
































284 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
































































































































( 续 ) 
字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
DBB25 “| 程序 测试 REPOS “| 快 移 进 给 倍 REPOS 路 径 模式 
MMC 一 PLC | 已 选择 方式 界限 | 率 已 选择 2 1 0 
DBB26 程序 块 跳 转 已 选择 
MMC—PLC 7 6 5 4 3 名 1 0 
DBB27 程序 块 跳 | 程序 块 跳 
MMC—PLC 转 已 选择 | 转 已 选择 
DBB35 通道 状态 程序 状态 
NCK 下 LC 复位 中 断 激活 退出 中 断 停止 等 待 运行 
DBB36 | 进 给 停止 的 | 通道 专用 通道 准备 中 断 加 工 所 有 进 给 ee 
NCK 一 PLC | NCK 报警 | NCK 报警 | 进行 操作 轴 静 止 已 回 参考 点 
DBB37 读 入 使 能 CLC 停止 在 CLC 停止 在 CLC 激活 Tt 
NCK—PLC 单 外 被 抑制 被 忽略 上 限 下 限 3 9 1 
4. PLC 的 进 给 轴 / 主 轴 驱 动 的 接口 信号 








DB31 ~ DB61 是 NC 系统 31 个 进 给 轴 / 主 轴 与 PLC 的 接口 数据 块 ， 用 于 交换 驱动 信 
息 。 表 8-32 是 常用 PLC 输出 到 NCK 的 驱动 信号 ， 表 8-33 是 常用 PLC 从 NCK 输入 的 驱 
动 信号 。 








表 8-32 常用 PLC 输出 到 NCK 的 驱动 信号 (DB31 ~ DB61) 





















































































































































DBBO 进 给 进 给 倍率 
和 主轴 H G F E D C B A 
DBB1 进 给 负 位 置 测量 | 位 置 测 量 进 给 轴 / 
和 主轴 | 人 这 激活 | 系统 2 | 系统 1 下联 太 式 主轴 可 
DBB2 进 给 表 参考 点 数值 你 你 程 / 
Ep 卡 紧 | 开除 余 在 “ | 控制 器 使 能 
和 主轴 4 3 2 1 主轴 复位 
DBB4 进 给 旭 移动 按键 进 给 轴 停 手 轮 激活 
ee 快 移 们 | 移动 禁止 迪 给 轴 售 上 
和 主轴 本 三 /主轴 停止 3 2 1 
DBB5 机 床 功能 
进 给 轴 Var INC | 10000INC | 1000INC | 100INC 10INC 1 INC 
DBB12 延迟 接近 第 二 软件 限 位 开关 激活 | 硬件 限 位 开关 激活 
进 给 轴 参考 点 下 负 hs 负 
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( 续 ) 
字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
DBB16 删除 8 信 齿轮 变换 | 重新 同步 | 重新 闻 步 ， 齿轮 已 经 实际 齿轮 级 别 
主 表 a 时 不 监控 | 主轴 1 主轴 2 更 换 C B A 
给 倍率 
DBB17 M3/M4 ”| 重新 闻 步 主 重新 邮 步 主 et 
主 析 互 换 “| 轴 在 位 置 2| 轴 在 位 置 1 es 
有 效 
DBB1 设 定 主轴 旋转 方向 通过 PL 
， 摆动 速度 | 让 二 IC 
二 CCW CW 摆动 
DBB19 主轴 倍率 
证 H G F E D C B A 
a 斜坡 功 “| 运行 切换 
Oe 扭矩 极限 2| 能 发 生 | 到 ut 
的 器 接口 | 方式 
DBB21 总 数控 制 刀具 选择 驱动 参数 设 定 选 择 
Bp 脉冲 使 能 暴 积 分 林 目 选择 电机 A 
K 选 安 
DB22 速度 极 | 速度 极 不 选 安 
安全 集 位 立 全 i 入 
安全 集成 限 位 值 1 | 限 位 值 0 全 静止 和 静止 
DBB23 激活 测 激活 结束 位 值 2 位 值 1 位 值 0 
安全 集成 试 停止 点 2 传送 传送 传送 
eas 自动 齿轮 | 逆 时 针 启 | 顺 时 针 启 | ,、，、 
ya 而 总 而 
DBB30 位 置 主轴 级 别 转换 | 动 主轴 动 主轴 停止 主轴 
DBB32 不 选 外 部 | 不 选 外 部 | 不 选 外 部 | 不 选 外 部 
安全 集成 停止 上 停止 D 停止 C 停止 A 
DBB33 选择 倍率 
安全 集成 位 值 3 位 值 2 位 值 1 位 值 0 
表 8-33 常用 PLC 从 NCK 输入 的 驱动 信号 (DB31 ~ DB61 ) 
字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
位 置 接近 编码 器 编码 哄 
DBB60 进 给 参考 点 参考 点 ~ ee 的 NCU_Link | 主轴 /无 
轴 和 主轴 ”使 用 精准 信使 用 粗 准 停 | /同步 2 | /同步 1 | 轴 激 活 | 进 给 轴 
馈 出 2 超出 1 
os , 进 给 轴 / 
DBB61 进 给 | 电流 控制 | 速度 控制 | 位 置 控制 主轴 静止 跟随 方 | 进 给 轴 | 进 给 轴 移动 请 求 
名和 主轴 器 激活 | 器 激活 | 器 激活 | 0 ) | 式 激活 | 准备 | 报警 
旋转 进 软件 挡 
DBB62 测量 激 
6 测量 激活 | 给 激活 类 激活 
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( 续 ) 
字 节 地 址 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
BB 进 给 轴 / 主 | 进 给 轴 停 | PLC 控制 | 进 给 轴 
2 轴 禁 止 有 效 | 止 激活 进 给 轴 复位 
移动 命令 手 轮 激活 
DBB64 
正 向 负 向 3 2 1 
DBB65 机 床 功 能 有 效 
进 给 轴 Var INC | 10000INC | 1000INC | 100INC 10INC 1 INC 
DpB68 | PLC 进 给 | 中 性 进 给 | 进 给 轴 | PLC 请 求 在 通道 中 的 进 给 轴 / 主 轴 
轴 / 主 轴 | 轴 / 主 轴 | 可 以 代 换 | 的 新 类 型 D C B A 
设 定 齿轮 级 另 
DBB82 设 定 齿轮 级 别 
主轴 C B A 
DBB83 实际 旋 主轴 在 | 超出 支持 设 定 速度 | 设 定 速度 | 超出 速度 
主轴 监控 | 、 oy ee 几何 监控 > 
主轴 转 方向 铀 监控 设 定 范围 | 区 域 极限 监控 增加 极限 极限 
主轴 操作 方式 澈 y SUc 激 ; 
主轴 操作 方式 激活 无 补偿 攻 | CLCON SU 激活 恒定 切削 
DBB84 站 六 ( 磨 轮 表 |， ys 
控制 方式 | 摆动 方式 | 定位 方式 | 同步 方式 | ”螺纹 激活 。 | 而 速度 ) | 速度 激活 
DBB93 | 激活 电动 机 激活 驱动 参数 设 定 
脉冲 使 能 | 这 抽 天 时 动 准备 好 l 
611D 积分 器 禁止 B A C B A 
DBB94 “| 可 变 的 信 | ma | < | na | < 斜坡 上 升 | ” 超 温度 预警 告 
区 Nact = Nset MI < Mi 全 
611D 号 系数 7 fi 完成 散热 电动 机 
DBB95 Upc-tink < 
611D 报警 阔 值 


8.8 ”PLC 报警 


8. 8.1 概述 


PLC 报警 分 为 两 类 ， 一 类 是 PLC 本 身 的 软 硬 件 出 现 问题 产生 的 报警 ， 男 一 类 是 通 
hd 仿 查 出 机 床 故 障 产生 的 报警 。 本 前 主要 介绍 后 一 类 报警 的 检修 ， 

类 报警 是 PLC 的 用 户 程 序 通过 检测 机 床 的 各 种 输入 输出 信号 ， 经 过 好 辑 运算 产生 的 ， 
de thie ed 
介绍 不 同系 统 的 PLC 故障 检测 机 理 。 


8. 8. 2 西门 子 3 系统 PLC 报警 与 标志 位 对 应 关系 
西门 子 3 系统 的 PLC 报警 是 通过 运行 PLC 梯形 图 检测 出 来 的 ， 并 通过 数控 系统 显 
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示 报 警 信息 ， 一 些 故障 通过 报警 信息 就 可 以 找到 故障 原因 ， 另 一 些 故障 报警 显示 只 是 
一 些 故 障 结果 或 者 不 正常 的 状态 ， 原 因 还 需 查 找 。 

PLC 通过 机 床 厂家 编制 的 梯形 图 ， 根 据 现场 反馈 回来 的 各 种 检测 信号 及 指令 信和 号 ， 
如 果 出 现 异常 ， 将 相应 的 标志 位 置 位 ， 数 控 系 统 通过 与 PLC 的 约定 信号 ， 根 据 机 床 制 
造 厂家 编制 的 报警 文本 ， 显 示 报 警 信息 。 

1) 西门 子 3 系统 的 PLC 报警 和 PLC 操作 信息 产生 机 理 。 西 门 子 3 系统 PLC 报警 
的 机 理 是 PLC 根据 输入 的 状态 ， 通 过 逻辑 运算 ， 发 现 问题 后 ， 将 相应 的 标志 位 置 
“1”，NC 系统 按照 系统 约定 在 屏幕 右上 角 显 示 相 应 的 报警 号 ， 可 以 在 诊断 菜单 中 调用 
报警 文本 显示 功能 ， 显 示 相 应 的 报警 信息 。 

报警 信息 是 由 机 床 制造 厂家 编制 的 ， 存 储 在 子 程序 L998 中 ， 格 式 如 下 : 




































































% SP 
L998 
N1000 (HYDR. FILTER BLOCKED PF3.7)  ; F0 报警 信息 
N1001 (OIL LEVEL HYDRAULIC PB4.0) ; Fl 报警 信息 
N1065 (SPINDLE SPEED 1 STA 2 2F3) ; F73 报警 信息 
M17 
MO2 





2) 西门 子 3 系统 PLC 报警 F0 ~ F255 显示 机 床 外 围 故障 ， 出 现 报 警 时 在 屏幕 的 右 
上 角 显 示 报 警号 ， 用 PC 功能 可 以 查看 报警 信息 。 
PLC 报警 号 与 标志 位 的 对 应 关系 见 表 8-34。 











表 8-34 ”PLC 报警 号 与 标志 位 的 对 应 关系 



































位 地 址 
故障 号 0 1 2 3 4 5 6 7 
字 节 地 址 
F160 FO Fl F2 F3 F4 FS F6 F7 
F161 F8 F9 F10 Fll Fl12 F13 F14 F15 
F162 F16 F17 F18 F19 F20 F21 F22 F23 
F163 F24 F25 F26 F27 F28 F29 F30 F31 
F164 F32 F33 F34 F35 F36 F37 F38 F39 
F165 F40 F41 F42 F43 F44 F45 F46 F47 
F166 F48 F49 FS0 FS1 F52 ES3 FS4 FS5 
F167 FS6 FS57 FS8 FS9 F60 F61 F62 F63 
F168 F64 F65 F66 F67 F68 F69 F70 F71 
F169 F72 F73 F74 F75 F76 F77 F78 F79 
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位 地 址 
下 障 总 0 1 2 3 4 5 6 7 
字 节 地 址 
F170 F80 F81 F82 F83 F84 F85 F86 F87 
F171 F88 F89 F90 F91 F92 F93 F94 F95 
F172 F96 F97 F98 F99 F100 F101 F102 F103 
F173 F104 F105 F106 F107 F108 F109 F110 F111 
F174 F112 F113 F114 F115 F116 F117 F118 F119 
F175 F120 F121 F122 F123 F124 F125 F126 F127 
F176 F128 F129 F130 F131 F132 F133 F134 F135 
F177 F136 F137 F138 F139 F140 F141 F142 F143 
F178 F144 F145 F146 F147 F148 F149 F150 F151 
F179 F152 F153 F154 F155 F156 F147 F158 F159 
F180 F160 F161 F162 F163 F164 F165 F166 F167 
F181 F168 F169 F170 F171 F172 F173 F174 F175 
F182 F176 F177 F178 F179 F180 F181 F182 F183 
F183 F184 F185 F186 F187 F188 F189 F190 F191 
F184 F192 F193 F194 F195 F196 F197 F198 F199 
F185 F200 F201 F202 F203 F204 F205 F206 F207 
F186 F208 F209 F210 F211 F212 F213 F214 F215 
F187 F216 F217 F218 F219 F220 F221 F222 F223 
F188 F224 F225 F226 F227 F228 F229 F230 F231 
F189 F232 F233 F234 F235 F236 F237 F238 F239 
F190 F240 F241 F242 F243 F244 F245 F246 F247 
F191 F248 F249 F250 F251 F252 F253 F254 F255 
注 : 例如 标志 位 F160.2 置 “1” 时 , 产生 I2 报警 。 通 过 检查 关于 F160.2 的 梯形 图 就 可 以 查找 故障 





3) 西门 子 3 系统 PLC 报警 BO ~ B255 显示 机 床 








作 信 息 号 ， 用 PC 功能 可 以 查看 操作 信息 。 
出 现 操 作 信 息 显 示 时 ， 也 是 PLC 相应 的 标志 位 被 置 “1 
后 ,在 屏幕 的 右上 角 显 示 操 作 信 息 号 ， 在 诊断 菜单 中 可 以 调 出 操作 信息 ， 操 作 信 息 号 


与 故障 报警 机 理 相同 ， 





与 标志 位 的 约定 关系 见 








表 8-35。 














操作 信息 ， 在 屏幕 的 右上 角 显示 操 
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表 8-35 ”操作 信息 号 与 标志 位 的 约定 关系 




















































































































位 地 址 
故障 导 0 1 和 3 4 5 6 7 
字 节 地 址 

F192 BO B1 B2 B3 B4 BS B6 B7 

F193 B8 B9 B10 B11 B12 B13 B14 B15 
F194 B16 B17 B18 B19 B20 B21 B22 B23 
F195 B24 B25 B26 B27 B28 B29 B30 B31 
F196 B32 B33 B34 B35 B36 B37 B38 B39 
F197 B40 B41 B42 B43 B44 B45 B46 B47 
F198 B48 B49 B50 B51 B52 B53 B54 B55 
F199 B56 B57 B58 B59 B60 B61 B62 B63 
F200 B64 B65 B66 B67 B68 B69 B70 B71 
F201 B72 B73 B74 B75 B76 B77 B78 B79 
F202 B80 B81 B82 B83 B84 B85 B86 B87 
F203 B88 B89 B90 B91 B92 B93 B94 B95 
F204 B96 B97 B98 B99 B100 B101 B102 B103 
F205 B104 B105 B106 B107 B108 B109 B110 B111 
F206 B112 B113 B114 B115 B116 B117 B118 B119 
F207 B120 B121 B122 B123 B124 B125 B126 B127 
F208 B128 B129 B130 B131 B132 B133 B134 B135 
F209 B136 B137 B138 B139 B140 B141 B142 B143 
F210 B144 B145 B146 B147 B148 B149 B150 B151 
F211 B152 B153 B154 B155 B156 B147 B158 B159 
F212 B160 B161 B162 B163 B164 B165 B166 B167 
F213 B168 B169 B170 B171 B172 B173 B174 B175 
F214 B176 B177 B178 B179 B180 B181 B182 B183 
F215 B184 B185 B186 B187 B188 B189 B190 B191 
F216 B192 B193 B194 B195 B196 B197 B198 B199 
F217 B200 B201 B202 B203 B204 B205 B206 B207 
F218 B208 B209 B210 B211 B212 B213 B214 B215 
F219 B216 B217 B218 B219 B220 B221 B222 B223 
F220 B224 B225 B226 B227 B228 B229 B230 B231 
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位 地 址 
故 隐 写 0 1 2 和 4 5 6 7 
字 节 地 址 
F221 B232 B233 B234 B235 B236 B237 B238 B239 
F222 B240 B241 B242 B243 B244 B245 B246 B247 
F223 B248 B249 B250 B251 B252 B253 B254 B255 
注 : 例如 标志 位 F192.5 置 “1” 时 ， 产 生 B5 操作 信息 显示 。 通 过 检查 关于 F192. 5 的 梯形 图 就 可 以 查找 





故障 原 





因 。 











8. 8.3 ”西门 子 810T/M 系统 PLC 报警 与 标志 位 对 应 关系 
西门 子 810TZM 系统 的 PLC 报警 是 通过 运行 PLC 梯形 图 检测 出 来 的 ， 并 通过 数控 





系统 显示 报警 信息 ， 一 些 故 障 通 过 报警 信息 就 可 以 找到 故障 原因 ， 另 一 些 故 障 报警 显 





示 只 是 一 些 故障 结果 或 者 不 正常 的 状态 ， 原 因 还 需 查 找 。 
PLC 通过 机 床 厂家 编制 的 梯形 图 ， 根 据 现场 反馈 回来 的 各 种 检测 信号 及 指令 信号 ， 
如 果 出 现 异常 ， 将 相应 的 标志 位 置 位 ， 数 控 系 统 通过 与 PLC 的 约定 信和 号， 根据 机 床 制 
造 厂家 编制 的 报警 文本 ， 显 示 报 警 信息 。 
1. 西门 子 810T/M 系统 的 PLC 报警 和 PLC 操作 信息 产生 机 理 















































的 PLC 标志 位 置 位 ，810TZM 系统 根据 机 床 厂 家 编制 的 报警 文本 











和 警 信息 来 自 机 床 厂 家 编 


% PCA 





M02 














西门 子 810TZM 系统 的 PLC 运行 用 户 梯 形 图 控制 程序 过 程 中 ， 发 现 问题 后 ， 将 相应 


显示 报警 号 和 报警 信息 。 








N6000 = AXES DRIVE NOT OK 


N6063 = OIL LEVEL IS LOW 
N7000 = WORN WHEEL 


N7063 = BRING WHEEL ABOVE VERTICAL MASTER 








西门 子 810TZM 系统 的 报警 文本 只 能 在 编程 器 或 者 计算 机 上 编 i 














西门 子 810TZM 系统 PLC 的 6000 ~ 6063 故障 报警 和 7000 ~7063 操作 信息 显示 的 报 
判 的 报警 文本 ， 该 文本 格式 如 下 : 


央 ， 然 后 在 数控 系统 


初始 化 菜单 中 通过 RS232 接口 传人 数控 系统 ， 这 个 报警 文本 在 CA1 和 GA2 版 本 中 只 能 
传人 不 能 传 出 ，GA3 版 本 中 既 可 以 传人 也 传 出 。 


出 现 故 障 报警 后 ， 报 警号 和 报警 信息 





显示 在 屏幕 第 二 行 的 故障 





显示 行 上 。 


故障 是 如 何 检测 出 来 的 ， 又 如 何 按照 机 床 广 家 编制 的 报警 文本 显示 机 床 报警 的 呢 ? 





这 些 报警 是 PLC 系统 根据 输入 端子 输入 的 故障 检测 信号， 
应 的 标志 位 置 位 ， 产 和 





























通过 PLC 用 户 逻辑 程序 把 相 
FE 报警 信号 。NC 系统 与 PLC 之 间 有 信号 约定 ，PLC 的 报警 标志 位 
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与 报警 号 和 相应 的 报警 信息 是 一 一 对 应 的 ，NC 系统 根据 从 PLC 传 来 报警 信号 ， 把 存储 
在 存储 器 中 的 机 床 厂家 编制 的 报警 文本 的 相应 报警 信息 调 出 ， 在 屏幕 上 显示 报警 信息 。 
2. 西门 子 810T/M 系统 PLC 标志 位 与 报警 号 的 对 应 关系 

















表 8-36 是 810TZM 系统 PLC 标志 位 与 报警 号 的 关系 。 


表 8-36 810T/M 系统 PLC 标志 位 与 报警 号 的 关系 





















































下 随和 7 6 5 4 3 2 1 0 

标志 
FB100 6007 6006 6005 6004 6003 6002 6001 6000 
FB101 6015 6014 6013 6012 6011 6010 6009 6008 
FB102 6023 6022 6021 6020 6019 6018 6017 6016 
FB103 6031 6030 6029 6028 6027 6026 6025 6024 
FB104 6039 6038 6037 6036 6035 6034 6033 6032 
FB105 6047 6046 6045 6044 6043 6042 6041 6040 
FB106 6055 6054 6053 6052 6051 6050 6049 6048 
FB107 6063 6062 6061 6060 6059 6058 6057 6056 


例如 ， 如 果 PLC 将 F103.1 置 位 ，NC 系统 就 会 产生 6025 号 报警 ， 并 从 存储 恬 的 报 
警 文本 中 调 出 6025 号 的 报警 信息 在 显示 器 上 显示 。 如 果 故 障 消除 ， 按 应 和 键 可 将 
F103. 1 复位 ， 故 障 报警 显示 也 随 之 消除 。 

3. 西门 子 810T/M 系统 PLC 标志 位 与 操作 信息 报警 号 的 对 应 关系 

7000 ~ 7063 号 操作 信息 显示 功能 是 西门 子 810T/M 的 系统 设计 者 为 数控 机 床 制 造 
三家 提供 的 ， 可 为 特定 机 床 设 定 操作 提示 信息 ， 一 般 不 属于 真正 的 报警 (但 有 许多 机 
床 制造 把 这 些 也 变 成 报警 信息 )。 出 现 警示 后 ， 操作 信息 号 和 操作 信息 内 容 显示 在 屏 
幕 上 。 这 些 操作 信息 是 PLC 根据 相应 的 输入 检测 信号 ， 通 过 PLC 用 户 逻 辑 程序 把 相应 
的 标志 位 置 位 ，NC 系统 查看 到 相应 标志 位 置 “1” 后 ， 从 存储 器 中 调 出 相应 的 报警 文 
本 ,在 屏幕 上 显示 相应 的 错误 信息 。 表 8-37 是 西门 子 810T/M 系统 PLC 标志 位 与 操作 
信息 显示 号 的 对 应 关系 。 






















































































表 8-37 810T/M 系统 PLC 标志 位 与 操作 信息 号 的 关系 











gL 6 5 4 3 2 1 0 
”故障 号 
标志 
FB108 7007 7006 7005 7004 7003 7002 7001 7000 
FB109 7015 7014 7013 7012 7011 7010 7009 7008 
































“292 ， 


西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 















































故障 全 7 3 4 3 2 1 0 
标志 
FB111 7031 7030 7029 7028 7027 7026 7025 7024 
FB112 7039 7038 7037 7036 7035 7034 7033 7032 
FB113 7047 7046 7045 7044 7043 7042 7041 7040 
FB114 7055 7054 7053 7052 7051 7050 7049 7048 
FB115 7063 7062 7061 7060 7059 7058 7057 7056 
例如 ， 如 果 PLC 将 FB112.2 置 位 ，NC 系统 就 会 产生 7034 号 报警 ， 并 从 存储 器 的 


报警 文本 中 调 出 7034 号 的 报警 信息 在 4 


西门 子 840D 系统 PLC 检 疯 
































示 天 上 显示 。 如 一 

















故障 排除 后 ， 























户 PLC 报警 ， 对 应 于 DB2 的 数据 位 见 表 8-38。 
表 8-38 西门子 840D 系统 用 户 报警 与 数据 块 DB2 相应 位 对 应 关系 


F112.2 可 能 
之 变 为 “0”， 也 可 能 按 应 答 键 才能 将 FB112. 2 复位 (这 依赖 于 机 床 制造 厂家 PLC 用 户 
程序 是 如 何 编制 的 ) ，F112. 2 的 状态 变 为 “0”， 故 障 报警 显示 也 随 之 消失 。 


8. 8.4 ”西门 子 840D 系统 PLC 报警 与 标志 位 对 应 关系 


I 出 机 床 故 障 后 ， 将 数据 块 DB2 中 相应 的 数据 置 位 ，NC 
系统 检测 DB2 的 数据 状态 ， 如 发 现 某 位 变 “1”， 就 会 产生 相应 的 报警 号 ， 
本 中 调 出 报警 信息 在 显示 器 上 显示 。 西 门 子 840D 系统 的 700000 ~702463 号 报警 为 用 


并 从 报警 文 






























































位 地 址 
故 隧 写 位 7 位 6 位 5 位 4 位 3 位 2 位 1 位 0 
字 节 地 址 
DBB180 700007 | 700006 | 700005 | 700004 | 700003 | 700002 | 700001 | 700000 
DBB181 700015 | 700014 | 700013 | 700012 | 700011 | 700010 | 700009 | 700008 
DBB182 700023 | 700022 | 700021 | 700020 | 700019 | 700018 | 700017 | 700016 
DBB183 700031 | 700030 | 700029 | 700028 | 700027 | 700026 | 700025 | 700024 
DBB184 700039 | 700038 | 700037 | 700036 | 700035 | 700034 | 700033 | 700032 
DBB185 700047 | 700046 | 700045 | 700044 | 700043 | 700042 | 700041 | 700040 
DBB186 700055 | 700054 | 700053 | 700052 | 700051 | 700050 | 700049 | 700048 
DBB187 700063 | 700062 | 700061 | 700060 | 700059 | 700058 | 700057 | 700056 
DBB188 ~ DBB195 用 户 区 域 1, 位 0 ~7 (报警 号 : 700100 ~700163) 














DBB372 ~ DBB379 





用 








户 区 域 24， 位 0 ~7 (报警 号 ， 


702400 ~702463 ) 
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8.9 PLC 报警 信息 的 调用 


8.9.1 西门 子 3 系统 报警 信息 显示 

















西门 子 3 系统 出 现 PLC 报警 时 ， 在 屏幕 的 右上 角 NC 标志 前 面 显示 报警 号 Fx x x 
( x x x 最 多 3 位 数字 ) ， 具 体 报警 信息 在 PC 菜单 中 显示 。 例如 在 屏幕 的 右上 角 出 现 
F114 报警 号 ， 按 面板 右 侧 PC 按键 ， 进 入 PC 诊断 菜单 ， 如 图 8-20 所 示 。 在 这 个 菜 
中 , 1 号 功能 PC 状态 (STATUS PC) 功能 可 显示 PLC 的 各 种 状态 ，2 号 功能 
(FAULTS) 可 显示 故障 报警 信息 。 例 如 在 出 现 F114 报警 时 按 2 号 数字 键 ， 进 入 报警 信 
息 显示 画面 ， 如 图 8-21 所 示 。 












































AUTOMATIC F114 NC1 


1 STATUS PC 
2 FAULTS 


SINUMERIK SYSTEM 3 











图 8-20 西门 子 3 系统 PC 诊断 菜单 








AUTOMATIC F114 NC1 


FAULTS 
CYCLE TIME CLAMP FIXTURE F12.4 


SINUMERIK SYSTEM 3 











图 8-21 西门 子 3 系统 报警 信息 显示 画面 


8.9.2 西门子 810T/M 系统 PLC 报警 信息 调用 


西门 子 810TVM 系统 PLC 报警 也 分 为 报警 信息 和 操作 信息 。 出 现 PLC 报警 时 在 屏 
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幕 的 上 方 第 二 行 显示 报警 号 和 报警 信息 。 如 果 还 有 报警 ， 可 以 通过 系统 报警 信息 显示 














功能 ， 显 示 全 部 报警 。 调 





用 报警 信息 时 ， 在 任意 操作 方式 ， 按 图 按键 找到 含有 








DIAGNOSIS (诊断 ) 的 画面 ， 如 图 








8-22 所 示 。 按 DIAGNOSIS (诊断 ) 下 面 的 软 键 ， 进 








和 图 8-23 所 示 的 画面 ， 按 





PLC ALARM 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 故障 报警 信息 显示 画面 ， 





如 图 8-24 所 示 。 按 PLC MESSAGE 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 操作 信息 显示 画面 ， 如 图 8-25 



























































































































































所 示 。 
AUTOMATIC 时 二 
%125 NO L0 P0 NO 
SET VALUES ACTUAL VALUES 
S1 0 sl 0 100% 
F 0.00M F 0.00 100% 
ACTUAL POSITION DISTANCE TO GO 
过 700.00 区 0 
和 219.00 0 
屏幕 最 | TOOL SETTING DATA PART DIAG > 
底 行 | OFFSET DATA IN-OUT |PROGRAM | NOSIS 
软 键 | 
图 8-22 含 DIAGNOSIS (诊断 ) 功能 的 显示 画面 
AUTOMATIC 一 CHl 
%125 NO L0 P0 NO 
SET VALUES ACTUAL VALUES 
S1 0 sl 0 100% 
F 0.00M F 0.00 100% 
ACTUAL POSITION DISTANCE TO GO 
X 700.00 X 0 
Z 219.00 Z 0 
屏幕 最 cc NC PLC PLC PLC SW > 
底 行 | ALARM ALARM | MESSAGE | STATUS | VERSION 
软 键 ] 

























































































图 8-23 DIAGNOSIS 诊断 





BE 


《一 ) 
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AUTOMATIC cH 


6004 Hydraulic Pressure Low 
ALARM MESSAGE FROM PLC 
6004 Hydraulic Pressure Low 
6006 Servo Drive Not Ready 


6015 Coolant Pressure Timeout 


屏幕 最 NC PLC PLC PLC SW > 
底 行 | ALARM ALARM | MESSAGE | STATUS | VERSION 














软 键 | FE 让 = | 






































图 8-24 DIAGNOSIS 诊断 菜单 (二) 








AUTOMATIC i 


6004 Hydraulic Pressure Low 
PLC MESSAGE 

7001 Secondary MCB Tripped 
7006 Spindle Lube Oil Level Low 


7025 Coolant Filter Blocked 





ALARM ALARM MESSAGE STATUS VERSION 








屏幕 最 NC PLC PLC PLC SW > 
行 

















































































































图 8-25 DIAGNOSIS 诊断 菜单 (三 ) 





8.9.3 西门子 840D/810D 系统 PLC 报警 信息 调用 





在 任何 操作 画面 ， 按 菜单 转换 按键 四 |， 使 屏幕 显示 进入 含有 Diagnosis (诊断 ) 功 
能 的 画面 ， 如 图 8-26 所 示 。 这 时 按 Diagnosis (诊断 ) 功能 下 面 的 软 键 ， 屏 幕 显 示 进 入 
图 8-27 所 示 的 画面 。 
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E \MPF.DIR 
Machine CHANI1 Jog MAIN MPF 
Channel reset Program aborted 
AUTO 
ROV 
700026: ELECTROSPINDLE COOLANT 10B1 NOT OK 
MDI 
Machine Position Repos offset Master Spindle S1 说 
Xl 0.000 mm 0.000 Act 0.000rpm JOG 
Yl 0.000 mm 0.000 Set 0.000rpm 
SP1 0.000 mm 0.000 Pos 0.000rpm REPOS 
100.0% 
Power 0% 
REF 
Feedrate[mm/]min 
Act 0.000 ”20.0% 
Set 0.000 
Tool 
Preselected tool: 
GOl 
Machine || Parameter || Program Service Diagnosis || Start-up 
图 8-26 西门子 840D 系统 包含 Diagnosis 功能 的 画面 
Diagnosis CHANI1 Jog \MPF.DIR 
MAIN.MPF 
Channel reset Program aborted 
Acknowl. 
ROY MMC alarm 
700026: ELECTROSPINDLE COOLANT 10B1 NOT OK 
Alarms 
No. Data Delete Text Acknow!l. 
3000 23.03.08 Zz Emergency stop Alarm S 
10:26.08 Q 








































































































Alarms 


A Service 


Messages arm log displays 




















PLC sta 













































































图 8-27 西门子 840D 系统 报警 显示 画 痢 
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按 图 8-27 所 示 画 面 中 Messages (信息 ) 功能 下 面 的 软 键 ， 进 入 图 8-28 所 示 的 PLC 













































































































































































报警 信息 显示 画面 ， 显 示 操 作 信 息 号 、 发 生 的 时 间 和 信息 内 容 。 
| NMPFDIR 
lagnosis Jog MAIN MPF 
Channel reset Program aborted 
ROV 
700026: ELECTROSPINDLE COOLANT 10B1 NOT OK 
Messages 
No. Data Text 
700026 23.03.08 : ELECTROSPINDLE COOLANT 10B1 NOT OK 
10:23.08 
700136 23.03.08 : MACHINE IN EMERGENCY 
10:23.08 | 
可 > 
i 
Alarms Messages || Alarm log Dervice PLC status 
displays 





























































































































图 8-28 西门子 840D 系统 PLC 报警 信息 显示 1 


隔 


8.10 调用 PLC 状态 显示 信息 


8.10.1 西门 子 3 系统 PLC 状态 显示 


西门 子 3 系统 有 一 个 PC 功能 菜单 ， 这 个 菜单 是 一 个 故障 诊断 菜单 ， 可 以 显示 故障 
报警 信息 ， 也 可 以 查看 PLC 的 各 种 状态 。 

在 系统 面板 上 ， 按 右面 的 PC 功能 按键 进入 图 8-29 所 示 的 诊断 功能 菜单 画面 ， 在 
这 个 菜单 下 按 1 号 (STATUS PC) 键 ， 进 入 PLC 状态 显示 画面 ， de 
J Mi 状态 ， 如 图 8-30 所 示 ， 屏 幕 中 间 显 示 PLC 输出 A25. 1 的 状态 为 “1” 
幕 右 侧 的 符 号 分 别 代表 : 
E= ee (1) 
A = 输出 信号 (Q) 
M= 标 志 位 (F) 
T= 定时 兢 
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H= 计数 需 (C) 
W= 字 
DB = 数据 块 
AUTOMATIC NC1 
1 STATUS PC 
2 FAULTS 
SINUMERIK SYSTEM 3 
图 8-29 西门 子 3 系统 诊断 菜单 画面 
AUTOMATIC NC1 
STATUS PC 
A25.1 1 
H/M 
四 
. DB 
下 A M VW 
SINUMERIK SYSTEM 3 











图 8-30 西门 子 3 系统 PLC 状态 显示 画面 


8. 10.2 ”西门 子 810T/M 系统 PLC 状态 显示 


西门 子 810T/M 系统 在 诊断 菜单 中 ， 可 以 实时 显示 PLC 的 各 种 状态 ， 如 输入 状态 、 
输出 状态 、 标 志 位 、 数 据 位 状态 及 定时 器 和 计数 器 的 状态 等 。 这 对 故障 检测 是 非常 有 
用 的 。 

在 任何 操作 状态 下 ， 找 到 DIAGNOSIS (诊断 ) 功能 。 例 如 在 自动 操作 状态 下 ， 用 
菜单 转换 键 [ 乓 | 和 菜单 扩展 键 | > |， 找 到 图 8-31 所 示 的 画面 。 

按 DIAGNOSIS (诊断 ) 下 面 的 软 键 ， 进 入 图 8-32 所 示 的 诊断 菜单 。 

在 诊断 (DIAGNOSIS) 菜单 中 ,， 按 PLC STATUS (PLC 状态 ) 下 面 的 软 键 ， 进 人 
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AUTOMATIC _cHl 
%76 NO L0 P0 NO 
SET VALUES ACTUAL VALUES 
S1 0 sl 0 100% 
F 0.00M F 0.00 100% 
ACTUAL POSITION DISTANCE TO GO 
X 700.00 X 0 
Z 219.00 Z 0 
屏幕 最 | TOOL SETTING DATA PART DIAG > 
底 行 | OFFSET DATA IN-OUT | PROGRAM NOSIS 
软 键 [| 嘱 玫 嘱 玫 [| 放下 
图 8-31 ”PLC 状态 显示 菜单 
AUTOMATIC 且 
%876 NO L0 P0 NO 
SET VALUES ACTUAL VALUES 
S1 0 Sl 0 100% 
F 0.00M F 0.00 100% 
ACTUAL POSITION DISTANCE TO GO 
x 700.00 X 0 
Z 219.00 Zz 0 
幕 最 NC PLC PLC PLC SW > 
底 行 | ALARM ALARM | MESSAGE | STATUS | VERSION 



















































































PLC 状态 显示 菜单 ， 如 图 8-33 所 示 。 


按 IW 下面 

















i 的 软 键 进入 PLC 输入 状态 显 








图 8-32 ”DIAGNOSIS 诊断 菜单 




















按 QW 下 面 


看 的 软 键 进入 PLC 输出 状态 中 











还 可 以 检查 标志 位 和 数据 位 等 的 状态 。 

















示 画 面 ， 可 以 实时 1 














显示 画 面 ， 可 以 实时 显示 PLC 的 输入 状态 ; 
示 PLC 输出 的 状态 ; 


另外 


" 300. 
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AUTOMATIC =CH1 
%876 NO LO0 P0 NO 
SET VALUES ACTUAL VALUES 
S1 0 Sl 0 100% 
F 0.00M F 0.00 100% 
ACTUAL POSITION DISTANCE TO GO 
X 700.00 X 0 
Z 219.00 Z 0 
屏幕 最 > 
IW QW FW DW 
底 行 
软 键 El = | 三 | 









































图 8-33 ”PLC 状态 显示 菜单 


按 “ >” 按 键 进入 PLC 状态 显示 扩展 菜单 ， 如 图 8-34 所 示 ， 可 显示 定时 器 和 计数 


器 的 实时 状态 。 


屏幕 最 
底 行 


软 键 


例如 在 图 8-33 所 示 的 PLC 状态 显示 菜单 中 , 按 IW (输入 字 ) 下 











工 C 














AUTOMATIC 三 中 
%876 NO LO P0 NO 
SET VALUES ACTUAL VALUES 
Sl 0 Sl 0 100% 
F 0.00M F 0.00 100% 
ACTUAL POSITION DISTANCE TO GO 
X 700.00 X 0 
Z 219.00 Z 0 
> 




























































































图 8-34 PLC 状态 显示 扩展 菜单 

















四 








的 软 键 ， 进 入 


PLC 输入 状态 显示 画面 ， 如 图 8-35 所 示 。 通 过 键盘 上 的 方向 键 和 翻 页 键 ， 可 以 找到 所 
要 观察 的 PLC 输入 点 的 状态 。 
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AUTOMATIC i 
PLC STATUS 
76543210 76543210 
IB0 00010101 IB! 00111010 
IB2 01011100 IB3 00101010 
IB4 01010101 IB5 11101010 
IB6 10010001 IB7 00111010 
IB8 00010101 IB9 10101011 
IB10 01010111 IBI1 11101010 
IBI2 00000101 IB13 00101010 
IBI4 00010101 IB15 10101010 
IB16 00011101 IB17 00101011 
IB18 00000100 IB19 00101010 
屏幕 最 KM KH KF 
底 行 
软 键 ss [sn Ee 一 CJ 
































图 8-35 ”PLC 输入 状态 显示 


8. 10.3 ”西门子 840D/810D 系统 PLC 状态 显示 








在 任何 操作 画面 ， 按 菜单 转换 按键 四 |， 使 屏幕 显示 进入 含有 Diagnosis (诊断 ) 功 
能 的 画面 ， 如 图 8-26 所 示 。 这 时 按 Diagnosis (诊断 ) 功能 下 面 的 软 键 ， 屏 幕 显示 进入 

















图 8-27 所 示 的 画面 。 
按 图 8-27 画面 PLC status 下 面 的 软 键 ， 进 入 PLC 状态 信息 显示 画 























面 ， 如 图 8-36 所 示 。 











Diagnosis | CHAN1 | Jog 








Channel interrupt 
点 Stop: No Mode Group Ready 





‘| PLC status 


Dperand Format Yalue 


E61.3 图 
,DB109.D8D148 

,DB115.DBX101.3 

‘DB82.DBD32 

,DB115.DBX111.0 

‘DB82.DBD14 

‘E62.6 


O060001011101001000010001100110. 
1 
000T110001001000010000T1110T0100 


mm mm mm mm nm 





图 8-36 ”PLC 状态 显示 画面 
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在 8-36 画面 左 侧 Operand (操作 数 ) 下 面 的 输入 行 输 入 需要 显示 的 PLC 地 址 ， 在 
右 侧 Value (数值 ) 就 会 显示 该 操作 数 的 现行 状态 。 其 中 Format (格式 ) 可 以 选择 B 
(二 进 制 )、F (十 六 进 制 ) 、D (十 进 制 ) 和 下 ( 浮 点 数 )。 








8.11 ”PLC 报警 的 检修 


数控 机 床 的 PLC 报警 除了 对 PLC 硬件 、PLC 用 户 编 制 时 出 现 的 问题 进行 报警 外 
(这 两 类 报警 在 机 床 投入 正常 使 用 时 很 少 发 生 ) ， 绝 大 多 数 报警 都 是 机 床 侧 报警 ， 如 : 
是 否 超 行程 、 电 动机 是 否 过 载 、 冷 却 液 压力 和 流量 是 否 够 、 润 滑 及 润滑 油 雾 压力 是 否 
够 、 电 气 柜 是 否 超 温 、 夹 具 是 否 夹 好 、 各 种 动作 是 否 到 位 等 。 

PLC 故障 报警 很 多 情况 下 都 可 以 通过 报警 信息 找到 故障 原因 ， 从 而 排除 故障 。 有 
一 些 则 比较 复杂 ， 诊 断 起 来 比较 困难 。 诊 断 这 样 的 故障 要 从 以 下 几 方 面 人 手 : 

1) 报警 信息 。 

2) 故障 现象 。 

3) 机 床 工 作 原 理 。 

4) 根据 PLC 梯形 图 ， 利 用 系统 的 状态 显示 功能 检查 相应 元 件 的 状态 ， 或 利用 机 外 
编程 右 通 过 实时 观察 PLC 梯形 图 的 运行 状态 来 检查 故障 。 


8. 11.1 利用 报警 信息 诊断 机 床 侧 故障 


很 多 机 床 侧 故障 系统 都 能 检测 出 来 ， 并 且 在 屏幕 上 显示 报警 信息 。 数 控 机 床 的 机 
床 侧 故障 是 数控 系统 通过 PLC 运行 用 户 程 序 检测 出 来 的 ， 并 产生 报警 ， 停 止 机 床 的 相 
应 运动 。PLC 检测 到 故障 后 ， 将 故障 信号 传递 给 数控 系统 ， 由 数控 系统 调用 报警 文本 ， 
在 屏幕 上 显示 报警 信息 。 有 很 多 故障 根据 报警 信息 就 可 以 排除 故障 。 


8. 11.2 利用 数控 系统 的 PLC 状态 显示 功能 诊断 机 床 侧 故障 


现在 很 多 数控 系统 都 有 PLC 输入 、 输 出 状态 显示 功能 ， 如 西门 子 3 系统 PC 菜单 下 
的 STATUS PC 功能 ,西门子 805 和 810 等 系统 DIAGNOSIS 菜单 下 的 PLC STATUS 功能 ， 
FANUC 0 系统 DGNOS PARAM 软件 菜单 下 的 PMC 状态 显示 功能 ， 日 本 MITSUBISHI 公 
司 MELDAS 13 系统 DIAGN 菜单 下 的 PLC -IE 功能， 日 本 OKUMA 系统 的 CHECK DA- 
TA 功能 等 。 利 用 这 些 功能 ， 可 以 直接 在 线 观 察 PLC 的 输入 和 输出 的 瞬时 状态 ， 这 些 状 
态 的 在 线 检测 对 诊断 数控 机 床 的 很 多 故障 是 非常 有 用 的 。 

数控 机 床 的 有 些 故 障 可 以 根据 故障 现象 和 机 床 的 电气 原理 图 ， 查 看 PLC 相关 的 输 
入 、 输 出 状态 即 可 确诊 故障 。 

数控 机 床 的 机 床 侧 故障 是 通过 PLC 装置 检查 出 来 的 ，PLC 检测 故障 的 机 理 就 是 通 
过 运行 机 床 厂家 为 特定 机 床 编制 的 PLC 梯形 图 ( 即 用 户 程序 ) ， 根 据 各 种 输入 、 输 出 
状态 进行 逻辑 判断 ， 如 果 发 现 问题 ， 产 生 报 警 并 在 显示 器 上 显示 报警 信息 。 所 以 对 一 
些 PLC 产生 报警 的 故障 ， 或 一 些 没 有 报警 的 故障 ， 可 以 通过 分 析 PLC 的 梯形 图 对 故障 
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进行 诊断 ， 利 用 数控 系统 的 梯形 岁 显示 功能 或 机 外 编程 需 在 线 跟踪 梯形 图 的 运行 ， 可 
提高 诊断 故障 的 速度 和 准确 性 。 


8.11.3 利用 梯形 图 诊断 机 床 侧 故 障 的 方法 


数控 系统 的 PLC 是 通过 运行 用 户 程序 (梯形 图 ) 来 检测 机 床 侧 故障 的 ， 所 以 出 现 
比较 复杂 的 故障 时 应 分 析 检 查 产生 故障 的 梯形 图 ， 来 确定 产生 故障 的 各 种 原因 ， 然 后 
逐个 排除 最 后 确诊 故障 。 

对 于 数控 机 床 的 检修 人 员 来 说 ， 应 该 掌握 所 使 用 数控 机 床 的 PLC 编程 语言 ， 以 便 
在 分 析 机 床 PLC 梯形 图 时 轻车熟路 。 男 外 要 有 梯形 图 的 图 样 文件 ， 以 便于 翻阅 。 梯 形 
图 的 软盘 备份 也 是 必 不 可 少 的 ， 一 旦 数控 系统 梯形 图 丢失 ， 可 以 将 备份 文件 传 信 系统， 
恢复 系统 的 正常 工作 。 

利用 梯形 图 诊断 数控 机 床 的 故障 通常 有 两 种 方式 : 

1. 从 结果 出 发 

从 结果 出 发 就 是 从 报警 的 结果 或 没有 执行 的 动作 作为 出 发 点 ， 找 到 相应 的 梯形 图 ， 
根据 梯形 图 的 运行 状态 ， 发 现 条 件 没有 满足 的 原因 ， 然 后 以 这 个 原因 作为 下 一 个 结果 
再 根据 梯形 图 找到 男 一 个 原因 ， 从 一 个 结果 到 一 个 原因 ， 再 以 这 个 原因 作为 结果 查找 
另 一 个 原因 ， 从 下 至 上 (逻辑 关系 ) 最 终 查 到 故障 的 根本 原因 。 这 个 过 程 始终 以 PLC 
梯形 图 作为 主线 。 这 种 方法 是 诊断 数控 机 床 机 床 侧 故 障 比较 常用 的 方法 。 

2. 从 指令 信号 出 发 

从 指令 信号 出 发 就 是 以 动作 的 指令 信号 作为 出 发 点 ， 根 据 梯形 图 从 上 至 下 〈 逮 辑 
关系 ) 向 下 查 ， 最 终 找 到 故障 原因 。 


8. 12 机床 侧 无 报警 故障 的 检修 方法 


数控 机 床 的 有 些 故障 没有 报警 信息 显示 ， 只 是 某 些 动作 不 执行 。 诊 断 这 类 故障 时 ， 
要 熟练 掌握 数控 机 床 的 工作 原理 ， 仔 细 观 察 故 障 现象 ， 根 据 数控 系统 的 工作 原理 和 
PLC 的 梯形 图 来 诊断 故障 。 图 8-37 是 这 类 故障 的 一 般 检测 步 又 。 
观察 故障 现象 











































































































确认 哪个 动作 没 执 行 





分 析 电 气 控制 原理 



























他 查 
过 现 问题 否 ? 


是 排 故 处 理 

















分 析 梯 形 图 
图 8-37 机床 侧 无 报警 故障 的 一 般 检测 步 又 
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8.13 ”利用 机 外 编程 器 检修 机 床 侧 故障 


困难 ， 这 时 使 用 机 外 编程 器 在 线 跟踪 梯形 图 的 运行 可 以 起 到 事半功倍 的 作用 。 


有 些 机 床 侧 的 故障 诊断 起 来 比较 复杂 ， 通 过 系统 的 DIAGNOSIS 功能 检查 起 来 非常 


























下 面 以 西门 子 810TZM 系统 为 例 ， 介 绍 如 何 使 用 机 外 编程 器 。 

在 线 跟踪 梯形 图 运行 应 le 

1. 电缆 连接 

将 机 外 编程 器 或 通用 计算 机 连接 到 810T/M 系统 面板 上 的 RS232 接口 上 。 
2. 通信 口 数 据 设 置 

将 设置 机 床 通 信 口 设 定 数据 设 定 为 : 

5010 00000100 

5011 11000111 

5013 11000111 

5016 00000000 

3. 数控 系统 的 通信 口 设 定 

在 西门 子 810T/M 系统 上 用 菜单 转换 键 找到 DATA IN-OUT 功能 ， 按 下 面 的 软 键 ， 



































系统 显示 如 图 8-38 所 示 。 
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INTERFACE NO. FOR DATA IN: 














INTERFACE ALLOCATION 1=PLC-PROG 
2=RTS-LINE 
屏幕 最 | DATA-IN DATA BTR STOP 
底 行 START OUT START 
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图 8-38 ”西门 子 810T/M 系统 PLC 接口 设 定 画 
在 INTERFACE NO. FOR DATA IN (数据 输入 用 接口 号 ) 后 面 的 方 框 中 输入 数字 
即 选 择 接口 1， 之 后 按 DATA-IN START 按键 ， 启 动 通 信 口 
4. 调用 编程 器 软件 
机 外 编程 器 或 通用 计算 机 进入 S5 编程 软件 。 
5. 连 机 
S5 编程 软件 中 ， 设 置 为 ONLINE (在 线 联 机 ) 状态 ; 用 TEST (试验 ) 菜单 中 的 
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Block Status ( 块 状态 ) 功能 观察 梯形 图 运行 。 

6. 跟踪 梯形 图 

根据 故障 现象 首先 找到 没有 执行 的 动作 ， 然 后 再 依据 PLC 梯形 图 的 因果 关系 ， 从 
结果 出 发 ， 跟 踪 梯 形 图 变化 ， 最 终 找 出 故障 原因 。 有 时 也 可 以 从 指令 信号 发 出 入 手 ， 
分 析 PLC 用 户 程序 ， 逐 步 跟 踪 PLC 程序 的 运行 ， 最 后 找到 动作 没有 执行 的 原因 。 





8. 14 ”PLC 故障 检修 实例 





PLC 故障 是 数控 机 床 的 常见 故障 ， 所 以 掌握 数控 机 床 PLC 故障 的 检修 方法 是 十 分 
必要 的 。 下 面 介 绍 一 些 PLC 故障 检修 实例 。 

例 1 数控 窗口 磨床 出 现 F28 报警 。 

数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
故障 现象 .在 手动 操作 时 出 现 F28 机 床 报警 和 系统 报警 222“Servo Loop Not Ready” 
(伺服 环 没 有 准备 ) 。 
故障 检查 ; 在 PC 诊断 菜单 中 ， 调 用 FAULTS (故障 ) 功能 ， 查 看 Ff28 的 报警 信息 
显示 为 “Endposition minus Z - axis”(Z 轴 负 向 超 行程 ) 。 因 为 超 行 程 ， 使 伺服 使 能 信号 
取消 ， 产 生 222 系统 报警 。 

故障 处 理 : 将 限 位 解除 钥匙 开关 打开 ， 启 动 伺服 系统 ， 然 后 将 Z 轴 手 动 正 向 运动 ， 
脱离 限 位 后 ， 将 限 位 解除 钥匙 开关 打 回 ， 机 床 恢 复 正 常 工作 。 

例 2 数控 球道 磨床 出 现 报 警 F45“Cycle time part index” (工件 分 度 超时 ) 。 

数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
故障 现象 : 这 台 机 床 在 自动 循环 加 工时 ， 出 现 F45 报警 ， 指 示 工 件 分 度 有 问题 ， 
自动 加 工 停止 。 
故障 检查 : 因为 报警 指示 
工件 分 度 有 问题 ， 检 查分 度 装 a 
置 确实 没有 分 度 。 根 据 机 床 的 i 
工作 原理 ， 分 度 装 置 是 由 液压 
饶 带 动 的 ， 如 图 8-39 所 示 PLC K21 Y2.1 
输出 Q2. 1 控制 分 度 电磁 阀 控制 王 ] 太 如 本 
分 度 液压 缸 的 动作 ， 利 用 系统 
PLC 状态 显示 功能 ， 检 查 Q2. 1 图 8-39 分 度 电磁 阅 控 制 原理 图 
的 状态 为 “1” 没 有 问题 ， 而 
电磁 阀 Y2. 1 的 电源 指示 灯 却 没有 亮 ， 因 此 确认 可 能 是 控制 电磁 阀 的 中 间 继 电器 K21 
损坏 。 

故障 处 理 : 更 换 中 间 继 电器 K21， 机 床 恢复 正常 工作 。 

例 3 数控 球道 磨床 B 轴 不 回 参考 点 。 

数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
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故障 现象 : 这 人 台 机 床 在 机 床 开 机 回 参 考点 时 ，X 和 YY 轴 回 参考 点 没有 问题 ，B 
回 参考 点 不 走 。 
故障 分 析 与 检查 : 手动 试验 ,，X 和 YY 轴 都 可 以 正常 运动 , 但 B 轴 也 不 走 。 为 此 认 
为 可 能 B 轴 使 能 没有 加 上 。 根 据 西门 子 3 系统 的 工作 原理 ，PLC 输出 Q72.3 是 B 轴 进 
给 使 能 信号 ， 检 查 这 个 信号 为 “0”， 确 实 有 问题 。 
PLC 梯形 图 关于 B 轴 进 给 使 能 的 梯形 图 在 PB25 的 36 段 中 ， 如 图 8-40 所 示 ， 利 用 
系统 PC 功能 检查 PLC 的 状态 ， 发 现 Q72.3 状态 为 “0” 的 原因 是 标志 位 F122. 4 的 状 
态 为 “0”。 关 于 Fl22. 4 的 梯形 图 在 PB25 中 的 32 段 中 ， 见 图 8-41， 继 续 用 PLC 状态 显 
示 功 能 查看 相应 梯形 图 中 各 元 件 的 状态 ， 发 现 标 志 位 F105.6 的 状态 为 “0” 是 标志 位 
F122. 4 状态 为 “0” 的 原因 。 


| Fl22.4 F129.2 Q108.5 F144.2 Q72:3 | 


| | | I I | | ¢ | 

































































图 8-40 B 轴 进 给 使 能 Q72. 3 的 梯形 图 





F105.6 112.5 F103.3. .Fll2.5 F122.4 | 


|| I/ I/ I ) | 








F100.3 




















图 8-41 关于 标志 位 F122. 4 的 梯形 图 





关于 标志 位 F105. 6 的 梯形 图 在 PB25 的 28 段 中 ， 见 图 8-42， 利 用 系统 的 PLC 状态 
显示 功能 逐个 检查 梯形 图 中 各 个 元 件 的 状态 ， 发 现 T8 的 状态 为 “0” 是 标志 位 F105.6 
状态 为 “0” 的 原因 。 



































F121.4 T8 F90.6 F113.4 F105.6 | 
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| | ‘ 
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图 8-42 ”关于 标志 位 F105.6 的 梯形 图 
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关于 T8 的 梯形 图 在 梯形 图 PB25 的 23 段 中 ， 见 图 8-43 ， 检 查 梯 形 图 相应 元 件 的 状 
， 发 现 由 于 输入 了 B.6 的 状态 为 “0”， 使 
































态 

定时 器 18 没有 工作 。 Ee 
PLC 输入 B. 6 连接 的 是 继电器 K36 的 | mm | 

常 开 触 点 信号 ， 见 图 8-44，K36 是 受 接 近 KT011—Tv BI/— 

开关 B36 控制 的 ， 接 近 开关 检测 的 是 分 度 DE — 

装置 在 位 信号 。 它 的 状态 为 “0”， 说 明 分 = 





度 装 置 没 有 到 位 ， 但 检查 分 度 装置 已 经 到 
位 ， 而 接近 开关 B36 已 经 松动 ， 不 能 正 开 
反映 分 度 装置 的 到 位 状况 。 


24V PLC 输 入 220V 
| K36 | 





























13.6 























图 8-44 PLC 输入 13.6 的 连接 图 


故障 处 理 : 将 B36 接近 开关 位 置 调整 好 ， 紧 固 好 后 ， 这 时 机 床 B 轴 正 常 回 参 考点 
没有 问题 ， 机 床 故障 被 排除 。 

例 4 数控 球道 铣床 自动 加 工 循环 不 能 连续 执行 。 

数控 系统 : 西门 子 3TT 系统 。 

故障 现象 机床 有 时 在 自动 循环 加 工 过 程 中 ， 工 件 已 加 工 完 ， 工 作 台 正 要 旋转 ， 
主轴 还 没有 退 到 位 ， 这 时 第 三 工 位 主轴 停 转 ， 自 动 循 环 中 断 。 还 经 常 华 有 报警 F97 
“Spindlel speed not OK station2” (二 工 位 主轴 1 速度 不 正常 ) 和 报警 F98 “Spindle2 
speed not OK station2”( 二 工 位 主轴 2 速度 不 正常 ) 。 

故障 分 析 与 检查 : 该 机 床 为 双 工 位 专用 铣床 ， 每 工 位 都 有 两 个 主轴 ， 可 同时 加 工 
两 个 工件 。 根 据 故障 现象 自动 加 工程 序 中 断 肯定 与 二 工 位 主轴 停止 有 关 。 两 个 主轴 分 
别 由 Bl1、B2 两 个 传感器 来 检测 转速 。F97 和 F98 报警 就 是 因为 这 两 个 传感器 检测 主轴 
转速 不 正常 而 产生 的 。 为 此 对 主轴 进行 检查 ， 并 对 机 械 传动 部 分 进行 检修 。 因 主轴 是 
由 普通 交流 异步 电动 机 带动 的 ， 检 查 主轴 电动 机 及 过 载 保护 都 没有 发 现 问题 ， 故 障 也 
没有 消除 。 

根据 机 床 控制 原理 ， 主 轴 电 动机 是 由 PLC 输出 Q32. 0 控制 接触 器 来 启 停 的 。 检 查 
Q32.0 的 状态 为 “0”， 所 以 主轴 电动 机 断 电 ， 主 轴 停 转 。 

梯形 图 在 线 跟踪 : 因为 故障 比较 复杂 ， 用 机 外 编程 器 跟踪 梯形 图 的 变化 。 将 编程 
器 PG685 连接 到 数控 系统 上 ， 以 Q32.0 为 线索 实时 跟踪 梯形 图 的 变化 。Q32.0 在 PB7 
的 8 段 中 ,梯形 图 见 8-45 所 示 ， 在 出 现 故 障 时 ，F111.7 闭合 ， 而 F112.0 断 开 ， 致使 
Q32.0 的 状态 变 为 了 “0”， 因 此 主轴 停 转 。F112.0 的 断 开 是 由 于 Bl1 、B2 检测 主轴 速 
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度 不 正常 所 致 ， 是 正常 的 。 既 然 主 轴 系 统 本 身 没 有 问题 ， 
主轴 停 转 的 呢 ? 主轴 被 动 停 转 也 可 能 使 B1、 


B2 检测 不 正常 。 用 
的 运行 ， 仔 细 观 察 图 8-45 中 3 个 元 件 的 实时 变化 ， 经 反复 动态 观测 ， 








会 不 会 是 由 于 其 他 问题 导致 














编程 器 继续 监视 梯形 图 


发 现 故 障 没有 出 


现时 ，F112.0 和 F111.7 都 闭合 ，PLC 输出 Q32.0 得 电 ， 主轴 旋转 。 当 出 现 故 障 时 ， 


F111.7 瞬间 断 开 ， 


转速 急剧 下 降 ， 


Q32.0 跟随 着 断 电 ， 
断 开 的 时 间 很 短 ， 但 已 使 主轴 断 


B1 、 




















主 


CC 


电动 机 也 断 
































电 。 而 由 于 
B2 两 个 传感器 检测 








主轴 电 

















电 ,， 之 后 Fl111.7 又 马上 闭合 ， 
动机 断 电 后 ， 电 动机 的 电 
到 主轴 减速 不 正常 ， 而 使 F112.0 的 触 点 断 








磁 抱 闸 起 作 








， 维 持 Q32. 0 不 得 电 ， 主 轴 停 转 。 据 此 分 析 所 11.7 的 断 开 是 主轴 停 转 的 根本 原因 。 


Fll2.0 1 


Q32.0 





FE112.0: 


F111.7: 二 工 位 主轴 


Q32.0: 


| ll 
二 工 位 主轴 启动 标志 
启动 条 件 
启动 输出 











立 主轴 














图 8-45 ”关于 主轴 





梯形 图 见 8-46， 用 编程 器 监视 该 段 梯形 图 的 状态 





的 瞬间 断 开 ,使 F111.7 产生 变化 。 
发 现 刀 具 卡 紧 标 志 
由 此 可 见 是 主轴 保护 起 作用 


中 ， 见 图 8-47 ， 





第 7 段 中 ， 详 见 图 








开 使 F115. 1 也 瞬间 断 开 ， 最 后 导致 主 
力 检 测 开 关 P21. 1 ， 
见 ，PLC 采取 保护 措施 ， 迫 使 主 


作 不 稳定 ， 





8-48 ， 


见 图 























使 主轴 停 转 。 
用 编程 器 观察 状态 




















8-49， 它 的 状态 























| 约 ， 


({ ) 


启动 部 分 的 梯形 图 
主轴 启动 条 件 的 标志 位 F111.7 受 多 方面 因素 的 甫 

















其 程序 


在 PB8 的 第 4 段 中 ， 





变化 ， 发 现 主轴 运行 信号 F111.6 触 点 


紧 压 力 检测 开关 P21. 1 检测 到 压力 降低 ， 将 压力 不 够 信号 


最 后 导致 加 工程 序 


中 断 。 


Fll1.6 F134.0 11.1 





继续 观察 关于 F111.6 的 梯形 图 ， 在 PB8 的 第 3 段 
F115.1 触 点 的 瞬间 断 开 ,促使 Fl11.6 发 生变 化 ， 
继续 跟踪 关于 F115. 1 的 梯形 图 ， 











在 PB10 的 


变化 ， 发 现在 出 故障 时 ， 输 入 P1. 1 瞬间 断 
上 停 转 。PLC 输入 I21. 1 接 的 是 刀具 液压 卡 紧 压 
变 为 “0” 指 示 刀 有 具 卡 紧 力 不 够 ， 为 安全 起 
上 停 转 。 为 此 对 液压 系统 进行 检查 ， 发 现 液 压 系统 工 
恰好 这 时 其 他 液压 元 器 件 动作 ， es 
馈 给 PLC ， 





以 致 主轴 停 转 ， 





IS1.7 


A 


图 8-46 主轴 启动 条 





I20.3 Flll.S 


Fl1S:} 





F 的 梯形 图 








F100.3 


120.2 




















图 8-47 主轴 运行 信号 
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| Q32.1 Q323 L211 1212 F115.1 | 
| | | | | | 1 ( ) 
| 加 | 1 | 11 | 





121.1: 二 工 位 主轴 1 刀具 卡 紧 检测 输入 
F115.1: 二 工 位 刀具 卡 紧 标 志 


图 8-48 ”刀具 卡 紧 部 分 梯形 图 


PLC 输 入 
P21.1 | 


+24Vo I21.1 



































图 8-49 ”PLC 输入 I21.1 的 连接 图 


故障 处 理 : 调整 液压 系统 ， 使 液压 压力 保持 稳定 ， 机 床 正常 使 用 ， 故 障 被 排除 。 

说 明 : 这 个 故障 由 于 21.1 的 状态 是 瞬间 变化 的 ， 变 化 的 时 间 极 短 ， 如 果 没 有 编程 
器 的 动态 观测 是 很 难 发 现 问题 的 。 另 外 故障 分 析 也 是 非常 重要 的 ， 只 有 真正 按照 故障 
的 因果 关系 来 跟踪 梯形 图 的 变化 ， 才 能 尽快 发 现 故障 原因 。 






































9. 


第 9 音 数控 机 床 参 考点 故障 的 检 


1 概述 


9.1.1 机 床 参 考点 的 概念 


机 床 参考 点 (Machine Reference Position ) 就 是 给 机 床 各 个 进 给 轴 预 设置 的 一 个 位 





置 ， 

















对 于 采用 增 量 控制 的 系统 ， 月 


9.1.2 为 什么 要 回 参考 点 


在 机 床上 电 后 ， 要 在 机 床上 建立 一 个 唯一 的 坐标 系 。 而 大 多 数 数控 机 床 的 位 置 反 
馈 系统 都 使 用 增 量 式 的 旋转 编码 器 或 增 量 式 光栅 尺 作 为 反馈 元 件 ， 因 而 机 床 在 上 电 开 
机 之 后 ， 无 法 确定 当前 在 机 床 坐标 系 中 的 真实 位 置 ， 所 以 都 必须 首先 返回 参考 点 ， 从 





























而 确定 机 床 的 坐标 系 原 点 。 


9.2 ”数控 机 床 回 参考 点 的 过 程 


件 ， 


参考 点 主要 与 零点 开 








现代 数控 机 床 一 般 都 采用 增 量 









































来 确定 初始 位 置 ， 也 就 确定 了 机 床 坐标 系 原 点 。 





式 的 旋转 编码 器 或 增 量 式 的 光栅 尺 作为 位 置 反 馈 元 
因而 机 床 在 每 次 开机 之 后 都 必须 首先 寻找 参考 点 ， 以 确定 机 床 的 坐 














回 参 考点 方向 和 不 自动 识别 回 参 考点 方向 两 种 方式 。 


这 端的 限 位 天 


1. 自动 识别 回 参考 点 的 方向 





标 原 点 。 寻 找 


关 、 编 码 器 或 光栅 尺 的 零点 脉冲 有 关 ， 一 般 回 参考 点 有 自动 识别 


当 系 统 设置 为 自动 识别 回 参考 点 的 方向 时 ， 通 常 零点 开关 设置 在 轴 的 一 端 ， 靠 近 

















F 关 。 只 要 按 系统 指定 的 按键 ， 系 统 就 会 自动 识别 回 参考 点 


参考 点 。 通 常 有 两 种 不 同 的 寻找 参考 点 的 过 程 。 
(1) 压 上 零点 开关 后 寻找 零点 脉冲 
1) 如 果 伺 服 轴 没 有 压 在 零点 开关 上 ， 按 相应 的 回 参 考点 启动 按键 后 ， 伺 服 轴 向 预 





























定 方向 快速 运动 ， 


一 个 零点 脉冲 ， 伺 服 轴 停 止 运动 ， 





图 9-1 所 示 。 














压 上 零点 开关 后 伺服 轴 减 速 向 前 继续 运动 ， 


的 方向 ， 寻 找 























直到 数控 系统 接收 到 第 





数控 系统 自动 设 定 零 点 坐标 值 。 回 参考 点 的 过 程 如 











2) 如 果 在 回 参考 点 时 ， 伺 服 





预定 方向 相反 ， 离 开 零 点 开关 后 ， 


收 第 





















































一 个 零点 脉 囊 ， 以 确定 参考 点 。 


其 过 程 见 图 9-2。 


上 恰好 压 在 零点 开关 上 ， 伺 服 轴 的 运动 方向 与 上 述 的 
减速 至 0， 然 后 反 辐 和 运动， 压 上 零点 开 


关 后 ， 准 备 接 
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速度 | 
回 参 考点 速度 一 


























i 行程 
|! 
1 
零点 开关 挡 块 1 |! 
1 
零点 脉冲 限 位 开关 挡 块 











全 

















图 9-1 伺服 轴 在 限 位 开关 挡 块 前 面 自动 识别 回 参 考点 方向 的 回 参考 点 过 程 
速度 
回 参 考点 慢 速 十 \! 
行程 


























1 本 
关 挡 块 0 








零点 
零点 脉冲 / 
限 位 开关 挡 块 





图 9-2 ”伺服 轴 在 零点 开关 挡 块 上 自动 识别 回 参考 点 方向 的 回 参考 点 过 程 

(2) 脱离 零点 开关 寻找 零点 脉冲 

1) 如 果 伺 服 轴 没 压 在 零点 开关 上 ， 按 相应 的 回 参 考点 启动 按键 后 ， 伺 服 轴 快 速 按 
预定 方向 运动 ， 奈 上 零点 开关 后 ,减速 至 0， 然 后 反 疝 慢 速 运动 ， 当 又 脱离 零点 开关 
后 ,数控 系统 接收 第 一 个 零点 脉冲 时 ， 确 定 参 考点 。 其 过 程 见 图 9-3。 

































































速度 
回 参 考点 速度 ~ 
回 参考 点 慢 速 二 | 二 
1 行程 
请 = 
零点 开关 挡 块 
1 
零点 脉冲 ， 限 位 开关 挡 块 
参考 点 - 候 - 
图 9-3 ”伺服 轴 在 零点 开关 挡 块 前 面 自动 识别 回 参 考点 方向 的 回 参 考点 过 程 
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2) 如 果 在 回 参考 点 时 ， 伺 服 轴 恰 好 压 在 零点 开关 上 ， 僻 服 轴 的 运动 方向 与 上 述 的 
预定 方向 相反 ， 离 开 零点 开关 后 ，PLC 产生 减速 信号 ， 使 数控 系统 在 接收 到 第 一 个 零 
点 脉冲 时 确认 参考 点 。 其 过 程 见 图 9-4。 

速度 1 






































I 行程 




















零点 脉冲 
限 位 开关 挡 块 


图 9-4 伺服 轴 在 零点 开关 挡 块 上 自动 识别 回 参考 点 方向 的 回 参考 点 过 程 


2. 不 自动 识别 回 参 考点 方向 

当 系 统 设 置 为 不 自动 识别 回 参考 点 方向 时 ， 零 点 开关 挡 块 通常 设置 在 伺服 轴 行 程 
中 部 位 置 。 这 时 回 参考 点 的 过 程 有 3 种 情况 。 

(1) 伺服 轴 回 参考 点 时 停 在 零点 开关 挡 块 的 前 面 ” 回 参考 点 时 ， 按 相应 的 伺服 轴 
方向 键 后 ， 伺 服 轴 首 先 以 寻找 参考 点 的 速度 运行 ， 当 压 上 零点 开关 时 ， 减 速 到 参考 点 
慢 速 ， 离 开 零 点 开关 挡 块 时 ， 开 始 接收 零点 脉冲 ， 当 接收 到 零点 脉冲 后 ， 确 定 参 考点 。 
其 过 程 见 图 9-5。 





















































速度 
回 参 考点 速度 十 — 

NA 
回 参考 点 慢 速 十 


零点 开关 挡 块 














不 
出 
Ry 
Ry 

Th 




















零点 脉冲 
图 9-5 “伺服 轴 在 参考 点 挡 块 前 方 的 回 参考 点 过 程 


(2) 伺服 轴 压 在 零点 开关 上 ”如 图 9-6 所 示 ， 按 机 床 数据 中 规定 的 方向 键 后 ， 因 
为 伺服 轴 在 参考 点 挡 块 上 ， 所 以 伺服 轴 立 即 加速 到 参考 点 慢 速 ， 当 离开 零点 开关 挡 块 
时 ， 开 始 接收 零点 脉冲 ， 当 接收 到 零点 脉冲 时 ， 确 定 参考 点 。 

(3) 伺服 轴 在 零点 开关 后 面 ”如 图 927 所 示 ， 因 为 伺服 轴 没 有 压 在 零点 开关 挡 块 
上 ， 所 以 按 下 规定 的 方向 键 后 ， 首 先 加速 到 回 参考 点 的 速度 ， 因 为 没有 回 到 参考 点 ， 
所 以 软件 限 位 不 起 作用 ， 直 到 奈 上 限 位 开关 ， 产生 报警 ， 伺 服 轴 运动 才 停止 。 
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速度 1 
1 ， 
回 参 考点 慢 速 十 一 一 | 
1 
pe 
1 | 行程 
1 1 
1 
\ 1 
零点 开关 挡 块 
零点 脉冲 








图 9-6 伺服 轴 在 参考 点 挡 块 上 的 回 参考 点 过 程 








行程 








零点 开关 挡 志 限 位 开关 挡 志 
零点 脉冲 


图 9-7 轴 在 参考 点 挡 块 后 面 的 回 参考 点 过 程 


























所 以 在 不 自动 识别 回 参考 点 方向 时 ， 开 机 后 应 手动 将 伺服 轴 向 回 参 考点 方向 的 相 
反方 向 移动 一 段 距离 ， 使 负 不 在 参考 点 挡 块 之 后 ， 以 避免 上 述 情况 的 发 生 。 


9.3 西门 子 810T/ZM 系统 与 参考 点 相关 的 机 床 数据 与 信号 


西门 子 810TZM 系统 有 许多 机 床 数据 可 以 控制 回 参考 点 的 过 程 ， 下 列 数据 与 回 参考 
点 过 程 直接 相关 : 

MD 240 * ”参考 点 的 数值 ， 回 完 参考 点 后 ， 屏 幕 显 示 参 考点 的 坐标 值 。 

MD 244 * ”参考 点 偏 移 ， 为 系统 接收 到 参考 点 脉冲 后 ， 再 移动 的 距离 。 该 机 床 数 
据 可 以 用 来 调整 参考 点 的 实际 位 置 。 
MD 284 * ” 回 参 考点 时 ， 压 上 参考 点 减速 开关 后 的 速度 。 

MD 296 * ” 回 参 考点 速度 。 

MD 5008 位 5 设 定 为 点 动 操 作 方式 。 

MD 560 * 位 6 回 参 考点 时 自动 识别 方向 。 

MD 564 * 位 0 接近 参考 点 的 方向 。 

图 9-8 是 西门 子 810T/M 系统 回 参考 点 过 程 示意 图 。 

还 有 两 个 机 床 数 据 与 参考 点 有 关 ， 但 对 回 参考 点 过 程 没有 直接 关系 。 
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参考 点 方式 














轴 使 能 信号 











轴 减 速 信号 








An 





速度 人 1 2000 个 单位 





MD284* 十 1 -一 一 一 

















零点 开关 挡 块 





零点 脉冲 





| 
a 
图 9-8 西门子 810T/M 系统 回 参考 点 过 程 示意 图 
MD 5004 位 3 该 位 的 设置 ， 可 以 不 回 参考 点 就 可 以 运行 工件 程序 。 
MD 560* 位 4 该 位 的 设置 ， 可 以 使 个 别 轴 不 回 参考 点 就 可 以 启动 加 工程 序 。 
810T/M 系统 回 参考 点 相关 信和 号 见 表 9-1。 
表 9-1 810T/M 系统 回 参 考点 相关 信和 号 















































同 号 公 用 X 轴 第 二 轴 第 三 轴 第 四 轴 
参考 点 方式 Q83.0=1 Q83.1=1 
Q83.2 =1 Q83.4=1 
轴 使 能 信号 Q84.7 Q108.5 Q112.5 Q116.5 Q120.5 
减速 信号 Q108. 4 Q112.4 Q116.4 Q120.4 
参考 点 完成 信号 1118.4 1120.4 I122. 4 1124.4 

















9.4 西门子 840D/810D 系统 与 参考 点 相关 的 机 床 数据 与 信号 


西门 子 840D/810D 系统 有 许多 机 床 数据 可 以 控制 回 参考 点 的 过 程 ， 下 列 数据 与 回 
参考 点 过 程 直接 相关 
MD34050 ” 设 定 寻找 参考 点 脉冲 信号 的 控制 方式 。 
0: 寻找 参考 点 脉冲 的 过 程 从 参考 点 减速 开关 的 信号 断 开 开始 。 
1: 寻找 参考 点 脉冲 的 过 程 从 参考 点 减速 开关 的 信号 接 通 开始 。 
MD34010” 设 定 返 回 参 考点 的 方向 。 
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0: 正 向 运动 寻找 参考 点 。 
1: 负 向 运动 寻找 参考 点 。 

MD34020” 设 定 返 回 参 考点 的 速度 。 
MD34040” 设 定 寻 找 参 考点 脉冲 的 速度 。 
MD34070” 设 定 参考 点 定位 速度 。 
MD34080” 设 定 参 考点 距离 。 
MD34090” 设 定 参 考点 偏 移 距离 。 
MD34100” 设 定 参 考点 数值 。 
MD34030” 设 定 寻 找 零点 减速 开关 动作 的 最 大 距离 ， 这 是 为 了 监控 寻找 参考 点 挡 
块 的 过 程 ， 如 果 进 给 轴 的 移动 量 超出 这 个 距离 但 仍然 没有 发 现 零 点 开关 动作 信号 ， 则 
返回 参考 点 的 过 程 自 动 停止 ， 并 出 现 20000 号 (参考 点 挡 块 没有 找到 ) 报警 。 

MD34060” 设 定 寻 找 零 点 脉冲 的 最 大 距离 ， 这 是 为 了 监控 寻找 零点 脉冲 的 过 程 。 
在 寻找 参考 点 的 过 程 中 ， 系 统 接收 到 零点 开关 信和 号 后 ， 开 始 寻 找 参 考点 脉冲 ， 如 果 进 
给 轴 的 移动 量 超出 这 个 距离 ， 但 系统 仍然 没有 接收 到 零点 脉冲 ， 则 返回 参考 点 的 过 程 
自动 停止 ， 并 出 现 20004 号 (参考 点 脉冲 错误 ) 报警 。 

MD34092 ” 设 定 参 考点 挡 块 的 电子 偏 移 量 。 这 是 个 非常 人 性 化 的 机 床 数据 ， 在 使 
用 以 往 的 系统 时 经 常 遇 到 每 次 回 参考 点 ， 参 考点 位 置 不 一 致 的 情况 ， 原 因 是 参考 点 开 
关 动 作 的 时 机 与 参考 点 脉冲 太 近 ， 这 时 需要 移动 参考 点 挡 块 或 将 编码 器 拆 下 旋转 半 轿 ， 
但 西门 子 840D/810D 使 用 这 个 机 床 数据 就 解决 了 调整 硬件 的 问题 ， 调 整 这 个 数据 就 可 
以 实现 延迟 寻找 参考 点 脉冲 的 作用 ， 实 现 移动 挡 块 的 作用 。 
图 9-9 是 西门 子 840D/810D 系统 回 参 考点 过 程 示 意图 。 




































































































































































参考 点 方式 
轴 使 能 信号 
轴 减 速 信号 
参考 点 达到 信号 
速度 MD34094 
1 
EE MD34080 中 二 
MD34020 十 一 一 
MD34070 二 一 一 ss 和 7 1 | 
MD34040 十 - 莹 全 =|= NN 
| > 
行程 
]/ 
零点 关 挡 块 
零点 脉冲 
参考 点 全 





图 9-9 ”西门 子 840D/810D 系统 回 参考 点 过 程 示意 图 
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西门 子 840D/810D 系统 回 参考 点 相关 信和 号 见 表 9-2。 


表 9-2 ”西门子 840D/810D 系统 回 参考 点 相关 信和 号 





























信 号 公 用 X 轴 第 二 轴 第 三 轴 第 四 轴 
参考 点 方式 DB21. DBX1.0 
轴 使 能 信号 DB31. DBX2.1 | DB32. DBX2.1 | DB33. DBX2.1 | DB34. DBX2.1 
减速 信号 DB31. DBX12. 7 | DB32. DBX12.7 | DB33. DBX12.7 | DB34. DBX12.7 
参考 点 完成 信号 1118.4 1120.4 1122.4 1124.4 








9.5 西门 子 840D/810D 系统 使 用 绝对 值 编码 器 的 零点 设 定 


西门 子 840D/810D 系统 使 月 





须 重 置 零点 ， 重 置 步骤 如 下 : 











1) 已 知 固 








定点 ， 做 标识 A， 并 


定点 坐标 值 ， 例 如 机 
且 记 录 此 处 的 





床 在 拆 下 Z 轴 伺 服 电 动机 之 前 ， 











坐标 值 A x 

















2) 将 该 








SET_POS 中 ， 





3) NCK 复位 使 该 数据 生效 。 


4) 在 JOG 方式 下 手动 将 Z 
5) 将 记录 的 固定 点 A 的 坐标 




















7) NCK 复位 使 该 数据 生效 。 
8) 将 系统 转换 到 JOG_REF 方式 ( 回 参 考点 方式 ) 。 


9) 通过 按 该 轴 的 正方 向 键 (MD34010 =0) (或 负 方向 键 (MD34010 = 1) ) ， 








Xo 


移动 到 已 知 位 置 A。 
数值 A x x 输 入 到 该 轴 机 床 数据 MD 34100 一 REEP_ 


将 滑 台 移动 到 一 








这 个 值 可 以 是 预定 的 数值 (如 固定 停止 点 ) 或 由 测 
6) 把 机 床 数据 MD34210 一 ENC_REEP_STATE 设 为 1 (激活 





绝对 值 编码 器 时 ， 在 更 换 伺 服 电动 机 或 编码 器 时 ， 必 





固 


的 机 床 数据 MD34200 一 ENC_REEP_MODE 设 为 0 (ENC_REEP_MODE = 


0 表明 轴 的 实际 值 被 设 定 一 次 ) 。 


量 装 置 测 得 。 








“调整 ” 


功能 ) 。 


可 使 





机 床 数 据 MD34100 的 数值 输入 到 机 床 数据 MD34090 一 REEP_MOVE_DIST_CORR 中 ， 且 


MD34210 一 ENC_REEP_STATE 变 为 
10) 退出 JOG_REF 方式 ,该 
是 记录 下 来 的 A x x 数值 。 




















[ye 
2 。 


上 参考 点 设置 完成 ， 这 


9.6 ”机床 不 回 参考 点 故障 的 检修 


因为 很 多 数控 机 床位 置 反馈 元 件 都 采用 增 


时 屏 








幕 上 显示 的 Z 轴 坐 标 值 就 




















增 上 








式 旋转 编码 器 或 增 


量 式 光栅 尺 ， 为 此 





要 求 机 床 每 次 开机 都 必须 回 参考 点 ， 以 确定 机 床 的 坐标 原点 。 因 此 回 参 考点 的 故障 也 





是 数控 机 床 的 常见 故障 。 


根据 数控 机 床 回 参 考点 的 原理 和 过 程 ， 机 床 不 回 参考 点 主要 原因 有 伺服 系统 故障 、 
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零点 开关 损坏 、 零 点 脉冲 丢失 、 数 控 系 统 测 量 板 故 障 以 及 外 围 故 障 ， 另 外 有 时 因为 零 
点 脉冲 与 零点 开关 和 限 位 开关 位 置 调 整 不 好 回 参考 点 也 会 出 现 故障 。 其 故障 诊断 框图 
如 图 9-10 所 示 。 


















伺服 轴 走 了 吗 ? 





伺服 系统 有 问题 否 ? 























检查 维修 伺服 系统 检查 外 围 故 障 










































零点 开关 损坏 容 ? 检修 零点 开关 
调整 位 置 



































EF、 电线 














系统 测量 板 问 题 








检查 维修 测量 板 

















图 9-10” 回 参 考点 故障 诊断 框图 














如 果 位 置 反馈 元 件 有 问题 ， 在 换 上 新 的 反馈 元 件 后 ， 机 床 的 坐标 原点 一 般 都 会 发 
生变 化 。 在 自动 加 工 之 前 要 进行 检查 和 校对 ， 如 果 发 生 了 变化 ， 要 及 时 调整 加 工程 序 
或 进行 机 床 的 零点 补偿 。 男 外 重新 换 上 和 零点 开关 或 编码 器 后 ， 要 调整 好 零点 脉冲 与 零 
点 开关 的 距离 ， 最 好 压 上 零点 开关 后 ， 编 码 右 再 转 半 圈 左 右 发 出 零点 脉冲 ; 否则， 大 
近 或 太 远 都 可 能 造成 回 参考 点 不 准 的 故障 。 


9.6.1 零点 开关 引发 回 参考 点 故障 检修 实例 


如 果 零 点 开关 压 上 或 脱离 时 不 动作 ， 肯 定 会 出 现 回 参考 点 故障 。 
零点 开关 的 故障 应 按 以 下 方法 检修 : 
1) 在 回 参考 点 的 过 程 ， 观 察 在 压 上 零点 开关 时 ， 有 没有 减速 过 程 。 

2) 利用 系统 的 PLC 状态 显示 功能 ， 检 测 零点 开关 信号 或 减速 信号 是 否 正 常 。 也 可 
以 手动 按压 零点 开关 ， 通 过 PLC 状态 显示 功能 检查 零点 开关 接 通 、 断 开 是 否 正常 。 

下 面 介 绍 儿 个 检修 实例 。 
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例 1 一 台数 控 车 床 X 轴 找 不 到 参考 点 。 
数控 系统 : 西门 子 810D 系统 。 
故障 现象 : 这 台 机 床 在 开机 回 参 考点 时 , X 轴 找 不 到 参考 点 ， 出 现 报 警 70041 
“X 一 AXIS OVER TRAVEL”(Z 轴 超 行程 ) 。 

故障 分 析 与 检查 : 观察 寻找 参考 点 的 过 程 ，X 轴 一 直 向 前 运动 ， 没 有 减速 过 程 ， 
直到 压 上 限 位 开关 。 根 据 故障 现象 和 工作 原理 进行 分 析 ， 怀 疑 零 点 开关 有 问题 ， 检 查 
发 现 确实 是 零点 开关 损坏 ， 使 PLC 没有 向 NC 系统 提供 减速 信号 ， 所 以 X 轴 一 直 运 动 
直到 压 上 限 位 开关 。 

故障 处 理 : 更 换 新 的 开关 ， 故 障 排除 。 

例 2 数控 沟 档 磨床 ，X2 轴 找 不 到 参考 点 。 

数控 系统 : 西门 子 810T 系统 。 

故障 现象 .观察 故障 的 发 生 过 程 ， 当 回 参考 点 时 首先 X1 轴 回 参考 点 ， 没 有 问题 ， 
然后 X2 轴 回 参考 点 ， 这 时 X2 轴 一 直 正 向 运动 ， 没 有 减速 过 程 ， 直 至 压 上 限 位 开关 ， 
产生 超 限 位 报警 。 

故障 分 析 与 检查 : 根据 故障 现象 和 工作 原理 进行 分 析 ， 可 能 是 零点 开关 有 问题 。 
用 数控 系统 的 DIAGNOSIS 功能 检查 PLC 的 X2 轴 零 点 开关 输入 I12. 2 的 状态 ， 发 现 其 状 
态 为 0， 在 回 参考 点 的 过 程 中 一 直 没 有 变化 ， 更 证 明 是 零点 开关 出 现 了 问题 ; 但 检查 零 
点 开关 却 没 有 发 现 问 题 ， 再 检查 其 电气 连接 线路 ， 发 现 这 个 开关 的 电源 线 折 断 ， 使 
PLC 得 不 到 零点 开关 的 变化 信号 而 没有 产生 减速 信和 号。 

故障 处 理 : 重新 连接 线路 ， 故 障 消 除 。 

例 3 一 台数 控 磨 床 X 轴 回 参考 点 时 ，X 轴 向 回 参考 点 相反 方向 移动 。 

数控 系统 : 西门 子 840D 系统 。 
故障 现象 : 这 台 机 床 在 开机 回 参考 点 时 ，X 轴 一 直 向 回 参 考点 相反 的 方向 移动 ， 
急 停 按钮 被 按 下 。 
故障 分 析 与 检查 : 分 析 这 台 机 床 回 参 考点 的 工作 过 程 ， 如 果 没 有 压 在 零点 开关 上 ， 
那么 回 参 考点 时 ， 向 零点 开关 方向 移动 ， 压 上 零点 开关 后 ,减速 停止 移动 ， 然 后 反 向 
运动 ， 脱 离 零 点 开关 后 ， 接 收 到 第 一 个 零点 脉冲 即 确定 参考 点 ; 如果 开机 时 压 在 零点 
开关 上 ， 回 参考 点 时 向 回 参 考点 相反 方向 运动 ， 脱 离 零点 开关 后 ， 接 收 到 第 一 个 零点 
脉冲 即 确定 参考 点 。 

这 台 机 床 X 轴 的 零点 开关 接 入 PLC 的 输入 132.2， 利用 系统 Diagnosis (诊断 ) 功 
能 检查 132.2 的 状态 为 “0”， 按照 机 床 的 工作 原理 ， 零 点 开关 被 压 下 时 为 断 开 状 态 ， 
即 PLC 输入 为 “0”， 但 检查 零点 开关 并 没有 被 压 下 ， 这 时 其 触 点 断 开 说 明 开 关 损 坏 ， 
检查 这 个 开关 发 现 确实 损坏 了 ， 常 开 触 点 不 能 闭合 。 因 为 零点 开关 始终 不 能 闭合 ， 系 
统一 直 认 为 零点 开关 还 压 着 ， 所 以 向 脱离 零点 开关 的 方向 一 直 运动 。 

故障 处 理 : 更 换 零 点 开关 后 ， 机 床 恢 复 正 常 工作 。 
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9.6.2 编码 器 引发 回 参考 点 故障 检修 实例 


编码 器 故障 也 是 回 参 考点 故障 的 重要 原因 之 一 。 影 响 回 参考 点 正常 进行 的 编码 器 
原因 主要 是 没有 发 出 零点 脉冲 。 零 点 脉冲 是 回 参考 点 的 重要 标志 ， 当 零点 开关 动作 后 ， 
PLC 产生 减速 信号 ， 数 控 系 统 接收 到 减速 信号 后 ， 开 始 等 待 接收 零点 脉冲 ， 数 控 系 统 
接收 到 零点 脉冲 后 ， 即 确认 参考 点 。 所 以 如 果 位 置 反馈 元 件 发 不 出 零点 脉冲 ， 数 控 系 
统 也 就 确定 不 了 参考 点 。 在 实际 故障 检修 过 程 中 ， 如 果 发 现 PLC 已 经 产生 减速 信号 ， 
但 还 是 回 不 了 参考 点 ， 多 半 是 位 置 反馈 元 件 有 问题 。 

可 以 使 用 示波器 检测 反馈 元 件 是 否 有 零点 脉冲 发 出 ， 也 可 以 采用 备件 置换 法 确诊 
故障 。 

下 面 介绍 一 些 故障 检修 实例 。 

例 4 一 台数 控 车 床 在 回 参考 点 时 ， 找 不 到 参考 点 ， 并 出 现 报 警 1360 “MEAS. 
SYSTEM DIRTY” (测量 系统 脏 ) 。 

数控 系统 : I I 
故障 现象 . 这 台 机 床 开机 时 XX 轴 回 不 了 参考 点 ， 还 出 现 1360 报警 ， 指 示 X 轴 测 量 
系统 脏 。 
故障 检查 .因为 是 X 轴 报 警 ， 对 有 关 X 轴 的 伺服 系统 进行 检查 ， 在 检查 X 轴 编 码 
器 时 ， 发 现 电 缆 插 头 内 有 很 多 切削 液 。 
故障 处 理 : 将 编码 器 电缆 插头 中 的 液体 清除 ， 进 行 清洁 烘 干 处理， 然后 采取 密封 
措施 ， 重 新 搬 接 ， 通 电 开 机 ， 机 床 恢 复 正 常 工作 。 

例 5 数控 窗口 磨床 ， 开 机 时 Z 轴 找 不 到 参考 点 。 

数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
故障 现象 : 观察 发 生 故 障 的 过 程 ，Z 轴 首 先 快速 负 向 运动， 然后 减速 正 向 运动 ， 
一 直 压 到 限 位 开关 ， 产 生 报 警 。 
故障 分 析 与 检查 : 根据 故障 现象 ， 因 为 Z 轴 能 减速 运动 ， 说 明 零 点 开关 没有 问题 ， 
问题 可 能 出 在 零点 脉冲 上 。 用 示波器 检查 编码 器 的 零点 脉冲 ， 确 实 没 有 发 现 零点 脉冲 ， 
肯定 是 编码 器 出 现 了 问题 ee 发 现 编码 器 内 有 很 多 油 ， 原 因 
是 机 床 麻 亨 工 件 时 采用 油 冷 却 ， 油 雾 进 入 编码 器， 淀 下 来 将 编码 器 的 零点 标记 遮挡 
住 ， 零 点 脉冲 不 能 输出 ， 从 而 找 不 到 参考 点 。 

故障 处 理 : 将 编码 器 清洗 干净 并 进行 密封 ， 重 新 安装 后 故障 消除 。 

例 6 一 台数 探 车 床 在 Z 轴 回 参考 点 时 出 现 超 行程 报警 。 

数控 系统 : 西门 810T 系统 。 
故障 现象 : 这 台 机 床 在 回 参 考点 时 ，X 轴 正 常 没 有 问题 ，Z 轴 回 参考 点 时 出 现 超 行 
程 报警 。 
故障 分 析 与 检查 : 观察 Z 轴 回 参考 点 的 过 程 ， 在 压 上 零点 开关 后 ， 减 速 运行 ， 但 
一 直 运 动 不 停 ， 直到 压 上 限 位 开关 。 根据 故障 现象 判断 ， 零 点 开关 没有 问题 ， 可 能 是 
位 置 反馈 元 件 没 有 发 出 零点 脉冲 。 这 台 机 床 Z 轴 采 用 旋转 编码 器 作为 位 置 反馈 元 件 ， 
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内 置 在 伺服 电动 机 上 ， 利 用 示波器 检查 零点 脉冲 确实 没有 发 现 ， 说 明 脉 冲 编码 器 有 
问题 。 
故障 处 理 : 更 换 伺 服 电 动机 的 内 置 编 码 器 ， 机 床 恢 复 正常 工作 。 
例 7 数控 球道 磨床 开机 时 X 轴 回 不 了 参考 点 。 
数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
故障 现象 ， 观察 回 参 考点 的 过 程 ， 发 现 X 轴 能 减速 运行 但 不 停 ， 直 到 压 上 限 位 
开关 5 
故障 分 析 与 检查 : 根据 故障 现象 分 析 ， 很 明显 零点 开关 没有 问题 ， 问 题 是 零点 
脉冲 。 这 台 机 床 的 位 置 反馈 采用 的 是 增 量 式 光 栅 尺 ， 用 示波器 检查 没有 发 现 其 零点 
脉 冲 口 
故障 处 理 : 对 光栅 尺 进 行 清洗 后 ， 开 机 测试 ， 故 障 消 除 。 这 是 由 于 光栅 尺 使 用 时 
间 过 长 而 变 脏 ， 零 点 标志 被 遮挡， 零点 脉冲 不 能 输出 。 


9. 6.3 数控 系统 问题 检修 实例 


如 果 回 参考 点 有 减速 过 程 ， 反 馈 元 件 也 没有 问题 ,那么 多 半 是 数控 系统 的 测量 板 
有 问题 。 下 面 举例 说 明 。 

例 8 数控 球道 磨床 ， 开 机 时 了 轴 找 不 到 参考 点 。 

数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
故障 现象 : 当 X 轴 回 完 参考 点 后 ,，Y 轴 开 始 运 动 ， 但 减速 后 一 直 运 动 ， 直 到 压 上 
限 开关 。 
故障 分 析 与 检查 : 根据 故障 现象 ，Y 轴 回 参考 点 时 压 上 零点 开关 之 后 能 够 减速 ， 
说 明 零 点 开关 没有 问题 ， 很 明显 是 零点 脉冲 出 现 了 问题 ， 但 用 示波器 检查 Y 轴 输 出 的 
零点 脉冲 并 没有 问题 ， 故 可 能 是 数控 系统 没有 接收 到 零点 脉冲 。 西 门 子 3 系统 是 通过 
测量 板 接收 零点 脉冲 和 位 置 反馈 信号 的 ， 由 于 位 置 反馈 采用 的 是 光 顶 尺 ， 所 以 测量 板 
上 X、 立 轴 各 加 一 块 脉 冲 整形 及 放大 电路 EXE 板 。 由 于 X 轴 没有 问题 ， 可 能 是 立轴 的 
EXE 板 有 问题 ,采用 互 换 法 ,将 X 轴 与 Y 轴 的 EXE 板 对 换 ， 开 机 测试 ， 故 障 转移 到 X 
轴 上 ,说 明确 实 是 Y 轴 的 EXE 板 出 现 了 问题 。 

故障 处 理 : 更 换 新 的 EXE 板 后 故障 消除 。 这 个 故障 是 由 于 数控 系统 的 测量 板 出 现 
问题 ， 接 收 不 到 零点 脉冲 ， 而 导致 Y 轴 回 不 了 参考 点 。 


9.6.4 零点 脉冲 距离 问题 检修 实例 


如 果 零 点 开关 与 零点 脉冲 之 间 的 距离 没有 调整 好 ， 也 会 出 现 回 参考 点 故障 ， 或 者 
参考 点 不 准 。 
有 时 因为 编码 器 的 零点 脉冲 距离 零点 开关 太 近 ， 有 可 能 使 参考 点 的 位 置 不 定 ， 每 
次 回 参考 点 的 实际 位 置 可 能 不 是 一 个 位 置 ， 如 图 9-11 所 示 ， 因 为 每 次 离开 参考 点 挡 块 
的 时 机 不 可 能 完全 一 致 ， 当 稍 早 些 〈 开 关 在 4 点 断 开 ) ， 刚 一 离开 挡 块 ， 就 接收 到 编码 
器 的 零点 脉冲 〈Z) (编码 器 回 参考 点 时 逆 时 针 旋转 ) ， 这 时 立即 找到 了 参考 点 。 如 果 
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零点 开关 稍微 慢 一 些 断 开 ， 在 图 9-11 中 B 点 断 
开 ， 这 时 参考 点 脉冲 刚刚 错过 ， 编 码 器 旋转 接 
近 一 周 才 能 发 出 下 一 个 参考 点 脉冲 ， 这 时 找到 
的 参考 点 B 与 参考 点 4 的 距离 为 一 个 丝 杠 螺 距 。 
所 以 编码 器 在 参考 点 脉冲 附近 离开 参考 点 挡 块 
是 不 合理 的 ， 在 图 9-11 中 圆 弧 EFG 内 是 比较 合 
理 的 ， 如 果 恰 好 在 与 参考 点 脉冲 距离 半 周 的 F 
附近 是 最 佳 位 置 。 

下 面 介 绍 两 个 检修 实例 。 

例 9 数控 球道 磨床 有 时 B 轴 找 不 到 参考 点 。 

数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
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B 
本 Z (编码 器 参考 点 脉冲 ) 


图 9-11 编码 器 参考 点 脉冲 位 置 示意 图 





故障 现象 : 这 台 磨 床 有 时 B 轴 回 参考 点 时 ， 出 现 超 限 位 报警 ， 找 不 到 参考 点 。 
故障 分 析 与 检查 : 检查 零点 开关 没有 问题 ， 零 点 脉冲 也 没有 问题 ， 后 发 现 零点 开 


关 与 零点 脉冲 距离 太 近 ， 有 时 减速 开关 离开 早 一 点 就 可 以 找到 参考 点 ， 知 稍微 晚 一 点 


就 错过 零点 脉冲 ， 之 后 压 限 位 报警 。 








故障 处 理 : 将 挡 块 位 置 调整 ， 使 零点 开关 与 零点 脉冲 之 间 有 一 段 距离 。 


例 10 数控 外 圆 磨床 有 时 加 工 工件 尺寸 有 误 。 


数控 系统 : 西门 子 805 系统 。 


故障 现象 : 这 台数 控 磨 床 ， 有 一 段 时 间 偶 尔 出 现 故障 ， 有 两 次 故障 出 现在 早晨 开 














机 时 ， 第 一 次 故障 时 磨 削 第 一 个 工件 磨 削 量 过 大 停机 ， 第 二 次 没有 磨 上 工件 。 





故障 分 析 与 检查 : 首先 怀疑 晚上 机 床 断 电 后 ， 


机 床 加 工 参数 产生 变化 ， 为 此 在 晚 


上 关机 时 ， 记 录 加 工 数据 。 当 另 一 次 早晨 开机 出 现 磨 不 上 工件 的 故障 时 ， 与 前 一 天 晚 


上 记录 的 数据 核对 ， 并 没有 发 现 变化 。 那 么 可 能 

















是 机 床 Z 轴 的 参考 点 有 问题 ， 每 次 回 











参考 点 的 位 置 不 同 ， 导 臻 机床 零点 变化 ， 也 会 使 实际 加 工 位 置 发 生变 化 。 为 此 首先 检 
查 机 床 零 点 开关 ， 正 常 没有 问题 ， 当 检查 编码 器 时 ， 发 现 编码 器 与 伺服 电动 机 轴 的 联 


轴 吉 有 些 松动 。 











故障 处 理 : 将 联 轴 器 紧 固 后 ， 开 机 工作 。 这 之 后 再 也 没有 发 现 尺寸 有 变化 的 现象 。 
9.6.5 其 他 原因 引发 回 参考 点 故障 检修 实例 


有 时 因为 连接 编码 器 的 联 轴 顺 有 问题 也 会 引起 回 参考 点 故障 。 
例 11 数控 窗口 磨床 ， 开 机 时 立轴 回 不 了 参考 点 。 

















数控 系统 西门 子 3M 系统 。 




















反 向 运动 ， 但 出 现 报 警 113“Contour monitoring”， 





器 拆 下 检查 时 ， 发 现 编码 顺 与 伺服 电动 机 轴 的 联 
负 向 运动 时 ， 编 码 器 脉冲 丢失 ,产生 113 号 报警 。 














故障 现象 : 该 机 床 在 回 参 考点 时 ，X 轴 回 完 参 考点 后 , Y 轴 正 向 运动 ， 之 后 减速 


回 不 了 参考 点 。 


故障 分 析 与 检查 : 检查 机 床 数据 、 数 控 系 统 和 伺服 系统 都 没有 发 现 问题 ， 将 编码 














上 器 在 直径 方向 上 有 一 斜 有 裂纹， 致使 
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故障 处 理 : 更 换 新 的 联 轴 器 ， 故 障 消 失 。 

这 个 故障 是 属于 位 置 反馈 环 路 的 问题 。 

还 有 一 类 故障 是 由 于 回 参 考点 之 前 要 满足 一 些 条 件 ， 如 果 这 些 条 件 不 满足 ， 机 床 
也 不 回 参 考点 。 

例 12 数控 铣床 在 回 参 考点 时 出 现 报 警 103“Contour monitoring”( 轮廓 监视 ) 。 

数控 系统 : 西门 子 3TT 系统 。 
故障 现象 : 这 台 磨 床 一 次 出 现 故 障 ， 在 机 床 回 参 考点 时 出 现 103 报警 。 
故障 分 析 与 检查 : 分 析 机 床 工 作 原理 ， 该 机 床 考 虑 安全 因素 ,在 Y 轴 运动 时 ，X 
轴 必 须 在 干涉 区 外 ， 在 回 参 考点 时 ， 首 先 X 轴 必 须 压 到 非 干 涉 开 关 ， 表 示 不 在 干涉 区 
内 ， 然 后 立轴 回 参考 点 , Y 轴 回 完 参考 点 后 ，X 轴 再 回 参 考点 。 观 察 发 生 故 障 的 过 程 ， 
在 开机 回 参 考点 时 ，X 轴 正 向 运动 ， 但 非 干涉 开关 一 直 没 有 起 作用 ， 一 直到 X 轴 不 能 
运动 产生 103 报警 ， 检 查 机 床 X 轴 非 干涉 开关 和 挡 块 ， 发 现 挡 块 位 置 发 生变 化 ，X 轴 
始终 压 不 上 非 干 涉 开 关 。 

故障 处 理 : 根据 机 床 的 要 求 重新 调整 挡 块 位 置 ， 故 障 排除 。 

例 13 数控 窗口 磨床 ， 回 参考 点 不 走 。 

数控 系统 : 西门 子 3M 系统 。 
故障 现象 ; 在 回 参考 点 时 ， 轴 不 动 。 
故障 分 析 与 检查 : 查看 机 床 的 报警 信息 ， 有 X 轴 超 负 向 限 位 的 报警 信息 ， 将 取消 
限 位 的 开关 (OVERRIDING ENDPOSITION ) 打开 ,手动 让 X 轴 向 正 向 运动 ， 但 也 不 
走 。 查 看 X 轴 的 伺服 使 能 条 件 ， 发 现 为 0， 根 据 PLC 程序 进行 检查 ， 发 现 一 上 料 开关 
应 打 到 “不 用 ”位 置 。 

故障 处 理 : 将 这 个 开关 打 到 正确 位 置 后 ,将 X 轴 走 回 ， 然后 机 床 三 轴 正 党 区 
考点 。 

当 开 机 后 ， 回 参考 点 的 命令 不 执行 ， 手 动 运动 时 轴 也 不 动 ， 这 时 故障 的 原因 一 般 
都 是 伺服 轴 的 伺服 使 能 条 件 没 有 准备 好 。 遇 到 这 类 问题 时 ， 就 要 根据 机 床 工作 原理 和 
PLC 的 程序 ， 逐 步 检查 ， 才 能 确定 故障 原因 。 
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第 10 蔓 ”数控 车 床 的 故障 检修 


10.1 数控 车 床 概述 


使 用 数控 系统 控制 的 车 床 为 数控 车 床 ， 采 用 了 数控 技术 的 车 床 ， 其 性 能 和 加 工 精 
度 大 大 提高 。 数 控 车 床 是 数控 机 床 中 的 一 种 ， 是 最 常见 的 一 类 数控 机 床 。 主 要 用 于 轴 
类 和 盘 类 回转 体 工 件 的 加 工 ， 能 自动 完成 内 外 圆柱 面 、 锥 面 、 圆 弧 、 螺 纹 等 工序 的 切 
削 加 工 ， 并 能 进行 切 槽 、 外 、 扩 、 铵 孔 等 工作 ， 特 别 适合 复杂 形状 回转 体 工件 的 加 工 。 

在 数控 车 床上 由 程序 确定 主轴 转速 是 非常 必要 的 ， 所 以 现代 数控 车 床 基本 上 都 可 
以 实现 程序 控制 的 主轴 无 级 调 速 。 一 般 数控 车 床 都 有 刀具 补偿 功能 ， 由 程序 选 定 刀具 
并 控制 刀 架 旋转 。 

数控 车 床 本 体 包括 主轴 、 滑 台 、 刀 架 、 尾 座 等 ， 数 控 系 统 包 括 CRT 显示 器 、 控 制 
装置 、 控 制 面板 、 强 电 控 制 系统 等 。 


10.2 ”数控 车 床 刀 架 故 障 的 检修 
10.2.1 刀 架 工作 原理 


刀 架 是 数控 车 床 的 重要 配置 ， 一 般 数 控 车 床 都 有 4 ~ 12 把 刀 的 刀 架 ， 在 加 工 过 程 
中 自动 寻找 刀 号 ， 提 高 加 工效 率 。 

数控 车 床 的 刀 架 分 为 转 塔 式 和 排 刀 式 刀 架 两 大 类 。 转 塔 式 刀 架 也 称 刀 架 ， 是 普遍 
采用 的 刀 架 形式 ， 它 通过 刀 架 头 的 浮 起 、 旋 转 、 定 位 来 实现 机 床 的 自动 换 刀 工作 。 

两 坐标 连续 控制 的 数控 车 床 ， 一般 都 采用 4 ~ 12 工 位 转 塔 式 刀 架 。 排 刀 式 刀 架 主 
要 用 于 小 型 数控 车 床 ， 适 用 于 短 轴 或 套 类 零件 的 加 工 ， 但 使 用 范围 非常 小 。 

刀 架 换 刀 动作 根据 数控 指令 进行 ， 由 液压 系统 通过 电磁 换 向 阀 配 合 电 气 进行 控制 ， 
其 动作 过 程 可 分 为 如 下 几 步 : 

(1) 刀 架 浮 起 ” 当 数 控 系统 发 出 换 刀 指令 后 ， 首 先 由 PLC 发 出 刀 架 浮 起 指令 ,使 
浮 起 液压 电磁 准 得 电 ， 刀 架 序 起， 旋转 齿轮 路 合 ， 准 备 转 位 。 

(2) 刀 架 旋转 ” 刀 架 浮 起 到 位 后 ， 刀 架 开 始 旋转 。 通 常 刀 架 由 液压 马达 、 普 通电 
动机 或 伺服 电动 机 等 驱动 旋转 。 

液压 马达 驱动 的 刀 架 是 PLC 通过 电磁 阀 控 制 的 ， 普 通电 动机 是 PLC 通过 接触 器 控 
制 的 ; 伺服 电动 机 带动 的 刀 架 是 通过 专门 的 控制 絮 与 伺服 装置 控制 的 。 

(3) 刀 架 刀 号 检测 ” 刀 架 在 旋转 的 过 程 中 进行 刀 号 确认 。 刀 架 刀 号 的 检测 分 为 编 
码 器 检测 和 检测 开关 检测 两 种 ， 可 以 通过 PLC 或 专用 控制 器 控制 。 
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(4) 刀 架 定位 、 锁 紧 ”到达 指 定 的 刀 号 位 置 时 ，PLC 控制 液压 系统 使 刀 架 定位 ， 
之 后 刀 架 落下 锁 紧 。 
寻找 刀 号 的 过 程 通 常 通过 PLC 或 专门 的 刀 架 控制 器 控 什 


10.2.2 刀 架 故障 检修 
数控 车 床 刀 架 故障 是 数控 车 床 常 见 故障 ， 检 修 刀 架 故障 的 思路 见 图 10-1。 
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六 杏 PLC 程序 检查 电磁 阅 及 
机 械 机 构 
有 有 浮 起 到 位 检查 检测 开关 
及 机 械 机 构 
检修 旋转 执行 
机 构 
Se 检修 刀 染 刀 号 检测 
有 沙 下 指令 否 ] 装 曾 及 机 械 机 构 











检查 检测 开关 检修 继电器 及 
及 机 械 机 构 机 械 执行 机 构 


图 10-1 数控 机 床 刀 架 故 障 检 修 框图 





10.3 ”数控 车 床 主轴 故障 的 检修 
10.3.1 概述 


主轴 系统 是 数控 车 床 的 基本 配置 ,通常 工件 卡 装 在 主轴 上 ， 主 轴 卡 盘 带 动工 件 旋 
转 ， 然 后 伺服 轴 带 动 滑 台 运动 ， 刀 染 固 定 在 滑 台 上 ， 利 用 刀 架 上 的 车 刀 进 行 切 前 加 工 。 
因为 车 刀 切 前 旋转 的 工件 ， 所 以 车 床 的 主轴 是 一 个 动力 部 件 。 

数控 机 床 的 主轴 系统 一 般 有 三 种 方式 : 

(1) 伺服 主轴 现代 数控 车 床 使 用 的 主轴 一 般 都 是 采用 伺服 主轴 。 伺 服 主轴 又 分 
为 直流 伺服 和 交流 伺服 ， 现 在 基本 都 使 用 交流 伺服 系统 ， 交 流 伺 服 又 分 为 模拟 和 数字 
两 种 类 型 。 
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"32S ， 





制 速 


(2) 普通 主轴 ”主轴 电 


束 度 调整 。 


(3) 传统 主轴 这 种 主轴 使 用 主 
速 ， 有 时 还 配合 交流 电动 机 的 星 












































动机 采用 普通 交 





8 箱 变 














观察 


用 了 。 

10.3.2 数控 车 床 主轴 系统 故障 检修 
数控 车 床 的 主 

障 ， 在 主轴 系统 出 现 故障 时 ， 要 注意 

故障 信息 检修 数控 车 床 的 主轴 系统 故障 








流 电 动机 ， 主 轴 


速 ， 


是 检修 数控 车 床 主 


检修 数控 车 床 主轴 系统 故障 的 大 体 思路 见 








主轴 旋转 否 ? > 
N 

















通过 PLC 控 
三 角 变 换 来 实现 有 级 变速 ， 但 这 种 方式 基本 不 再 使 








启动 只 探 

















制 电磁 离合 











察 数控 系统 和 主轴 驱动 系统 的 报警 信息 ， 
故障 的 一 个 重要 手段 。 











央 开 和 关 ， 不 控 


器 实现 有 级 变 





系统 是 数控 车 床 的 重要 组 成 部 分 ， 其 故障 也 是 数控 车 床 的 常见 故 


根据 








图 10-2 。 


编码 器 故障 或 














主轴 驱动 系统 或 电 
动机 、 传 动 故障 





0Q 

















检查 主轴 驱动 
有 无 问题 ? 


今 查 使 能 条 件 ， 
或 数控 系统 故障 














数控 系统 问题 


























N __| 检修 主轴 电动 机 
及 测速 反馈 系统 





























检修 驱动 系统 检修 机 械 系 统 
图 10-2 数控 车 床 主轴 系统 检修 框图 








10.4 ”数控 车 床 工 件 卡 紧 装置 的 检修 

















数控 车 床 都 配置 工件 自动 卡 紧 装 置 ， 














人 馈 给 PLC， 以 实现 自动 控制 。 


自动 卡 紧 装 置 通常 都 是 由 液压 系统 驱动 的 ， 
通过 PLC 程序 控制 工件 卡 紧 与 松 开 ,并 且 通 过 检测 卡 紧 液压 系统 的 压力 开关 及 检测 卡 
盘 张 开 和 卡 紧 状态 的 位 置 开 关 ， 将 卡 紧 状态 反 


因此 卡 盘 
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的 故障 无 非 是 执行 继电器 的 故障 、 电 磁 阀 故障 、 检 测 开关 故障 及 机 械 故 障 等 。 图 10-3、 
图 10-4 是 数控 车 床 卡 紧 装置 故障 的 检测 框图 。 


有 卡 紧 信 号 否 入 > ~| 检查 卡 紧 条 件 














检查 松 开 条 件 





























































































































































































































检修 继电器 检修 继电器 
检修 电磁 阀 检修 电磁 阀 
检查 液压 系统 检查 液压 系统 
及 机 械 装置 及 机 械 装置 
检查 液压 压力 开 检查 液压 压力 开 
关 及 检测 开关 关 及 检测 开关 
图 10-3 ”数控 车 床 卡 盘 卡 紧 故障 检测 框图 图 10-4 数控 车 床 卡 盘 松 开 故障 检测 框图 
10.5 数控 车 床 故 障 检修 实例 
数控 车 床 故 障 检修 实例 见 表 10-1 。 
表 10-1 数控 车 床 故障 检修 实例 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
6 门 子 刀 架 旋转 时 出 现 报 这 台 机 床 的 刀 架 是 伺服 电动 机 带动 换 上 新 的 功率 
810T 警 6016 “ Slide power | 旋转 的 ， 采用 西门 子 6SC610 系统 , 检 | 板 后 ， 机 床 恢 复 
1 pack no operation ”| 查 伺服 系统 ， 发现 第 3 轴 [了 ]t 报 | 正常 工作 
( 滑 台电 源 控制 器 没 | 警 灯 亮 。 与 另 一 台 机 床 功 率 板 互 换 ， 
有 操作 ) 确认 功率 板 损坏 
6 门 子 出 现 报 警 6027 对 刀 架 进行 检查 ， 发 现 刀 架 没 有 落 更 换 继 电器 
810T “Turrent limit switch”| 下 。 刀 架 落 下 是 受 电 人 磁 阀 Y41 控制 | K41， 机 床 故 障 
5 ( 刀 架 限 位 开关 ) 的 ， 而 电磁 阀 又 是 由 PLC 输出 Q4.1 | 消除 
通过 直流 继电器 K41 控制 的 ， 检查 
PLC 输出 Q4.1 的 状态 为 “1”， 没有 
问题 ， 检 查 继电器 K41 已 损坏 


































































































































































































































































































不 转 




















司 服 放大 器 也 输出 驱 











机 带动 的 ， 在 启动 刀 塔 旋转 时 ， 测 量 
伺服 控制 器 的 给 定 信号 ， 





没有 问题 ， 
电源 信号 ， 因 




















保护 黑 拆 开 检查 ， 这 


动 
此 怀疑 可 能 机 械 方面 有 问题 ， 将 刀 塔 
人 


机 床 刀 塔 伺服 








电动 机 通过 同步 齿 带 





给 查 发 现 同步 肯 带 已 经 断裂 ， 不 能 带 





动 刀 塔 旋转 


# 动 刀 塔 旋转 ， 
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( 续 ) 
系统 型 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
6 门 子 在 刀 架 运转 时 出 现 这 台 机 床 为 了 防止 机 床 碰撞 损坏 ， 更 换 声 波 传 感 
840C 报警 9177 “Tool colli- | 安装 声波 传感器 监视 刀 架 的 运行 ， 如 | 器 接收 装置 使 机 
sion” (刀具 碰撞 ) 果 发 生 碰撞 立即 停机 。 但 刀 架 运转 没 | 床 正常 工作 
有 碰撞 ， 噪 声 也 不 大 。 经 确认 为 声波 
传感器 接收 装置 出 现 故 障 
6 门 子 卡 紧 工 件 时 出 现 报 检查 卡 盘 发 现 工 件 已 卡 紧 ， 卡 紧 压 更 换 压力 开关 ， 
810T 警 6013“CHUCK PRE- | 力也 没有 问题 。 但 检测 卡 紧 的 PLC 信 | 机 床 故 障 消除 
系统 SSURE SWITCH”( 卡 | 号 10.5 为 “0”， 继续 检查 发 现 检 测 工 
紧 压 力 开关 ) 件 卡 紧 压力 的 开关 B05 损坏 
6 门 子 工件 加 工 完 后 ， 松 检查 PLC 松 卡 输出 控制 信号 Q1.4 将 电源 线 连接 
810T 不 开 的 状态 为 “0”， 没 有 变 为 “1”， 根 据 | 端子 紧 固 好 后 ， 
梯形 图 检查 发 现 PLC 输入 主轴 静止 信 | 这 时 机 床 恢复 了 
号 14.5 是 “0”, 但 主轴 已 停止 ,继续 | 正常 工作 
检查 发 现 主 轴 控 制 装置 上 一 电源 端子 
接触 不 良 
6 门 子 在 加 工期 间 突然 出 根据 6012 的 报警 标志 位 F101.4 的 更 换 检 测 开关 
810T 现 报警 6012“CHUCK | 梯形 图 进行 检查 ， 故 障 原因 是 PLC 输 | S06,， 机 床 故障 
CLAMP. PATH FAULT” 入 10.6 的 状态 为 “0”，PLC 输入 J0.6 | 消除 
( 卡 具 卡 紧 途径 错 | 连接 的 是 检测 卡 具 机 械 位 移 是 否 到 位 
误 ) ， 加 工 停止 的 行程 开关 S06， 但 检查 机 械 位 置 已 
经 到 位 ， 没 有 问题 。 检 查 该 开关 发 现 
已 经 损坏 
810T X 轴 移动 飞车 并 产 这 台 机 床 是 在 更 换 X 轴 伺 服 电动 机 按 正 确 的 相 序 
生 报 警 1120 Clamping 后 ， 出 现 的 这 个 故障 。 此 ， 怀 疑 相 | 连接 伺服 电动 机 ， 
Monitoring ( 卡 紧 监 | 序 连 接 有 问题 ， 对 相 序 进行 检查 ， 发 机 运行 机床 
控 ) 现 确 实 接 错 了 恢复 正常 工作 
840C X 轴 运动 出 现 报警 分 析 故 障 原因 可 能 是 机 械 问题 ， 首 将 带 轮 维修 后 ， 
系统 1160 X axis contour | 先 检 查 滚珠 丝 枉 ， 当 拆 下 伺服 电动 机 | 机 床 恢 复 正 常 
monitoring (轮廓 监 | 时 发 现 ,伺服 电动 机 与 传动 带 连接 的 | 工作 
控 ) 带 轮 出 现 了 问题 ， 将 伺服 电动 机 轴 牙 
住 ， 致 使 机 械 负载 过 大 
810T 加 工 换 刀 时 刀 塔 这 人 台 机 床 刀 塔 的 旋转 是 由 伺服 电动 更 换 同 步 齿 带 





刀 塔 恢复 正常 


使 
Ea 
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( 续 ) 

序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解 决 方法 
840D 刀 塔 旋转 不 停 这 台 机 床 的 刀 塔 采用 意大利 Duplo- 更 换 刀 塔 编码 
系统 matic 编码 器 检测 刀 号 ， 刀 塔 有 8 个 刀 | 器 后 ， 机 床 刀 塔 

位 。 刀 塔 编码 器 采用 8421 码 编码 ， 接 | 恢复 正常 工作 








入 相应 PLC 输入 136.4、1B36.5、136.6 
和 136.7。 手动 转 动 刀 塔 时 ， 利 用 系统 
Diagnosis 功能 观察 IB36 的 状态 ， 发 现 
136.7、136.6、136.5 和 B6.4 的 状态 
一 直 为 0101， 没 有 随 刀 塔 的 转动 而 变 
化 ， 说 明 刀 塔 编码 器 或 者 连接 电缆 出 
现 问题 ， 检 查 刀 塔 编码 器 的 连接 电线 
没有 发 现 问题 ， 因 此 ， 人 怀疑 刀 塔 编码 
器 故障 
































第 11 昔 数控 磨床 的 故障 检修 


11.1 概述 





数控 磨床 是 数控 机 床 中 的 一 种 ， 数 控 磨 床 最 突出 的 特点 是 使 用 砂轮 作为 刀具 。 除 
了 与 其 他 机 床 一 样 使 用 数控 系统 、 床 身 、 轴 向 滑 台 等 机 构 外 ,砂轮 主轴 是 必 不 可 少 的 。 
另外 还 有 一 些 特殊 机 构 ， 如 砂轮 修整 器 、 砂 轮 自动 平衡 仪 、 砂 轮 主轴 冷却 系统 、 工 件 
冷却 系统 、 工 件 主轴 等 。 一 些 专 用 磨床 还 有 自动 上 下 料 装置 、 自 动 测量 装置 等 。 

数控 磨床 的 种 类 较 多 ， 常 用 的 有 数控 万 能 磨床 、 数 控 平 磨 、 数 控 内 圆 磨床 、 数 控 
外 圆 磨床 、 数 控 球 道 磨床 ， 数 控 沟 道 磨床 、 数 控 台 阶 磨床 、 数 控 无 心 磨床 、 数 控 轴 颈 
端面 磨床 、 数 控 曲 轴 磨 床 、 数 控 凸 轮 磨床 等 。 


11.2 数控 内 圆 磨床 的 检修 


11.2.1 砂轮 修整 器 故障 的 检修 
由 于 磨床 的 机 构 特 殊 ， 为 了 保证 砂轮 的 锋利 ， 大 部 分 数控 磨床 都 安装 有 砂轮 修 


整 内 。 

数控 内 圆 磨床 的 砂轮 修整 器 一 般 采 用 单 点 摆动 式 ， 修整 砂 轮 时 ,修整 器 落下 ， 然 
后 金刚 石 笔 摆 动 修整 砂轮 ， 修 整 结束 后 ， 修 整 器 抬 起 ， 整 个 控制 由 PLC 通过 液压 系统 
进行 。 

对 于 外 圆 磨床 一 般 都 使 用 金刚 石 滚轮 对 砂轮 进行 修整 ， 金 刚 石 滚轮 已 加 工 成 固定 
形状 。 用 金刚 石 滚轮 通常 有 两 种 方式 ， 一 种 为 金刚 石 滚轮 不 动 ， 每 次 修整 砂轮 时 ， 带 
动 砂 轮 主轴 的 伺服 轴 向 金刚 石 滚轮 靠近 ， 并 进 给 固定 数值 ， 把 砂轮 的 直径 修整 到 一 定 
斥 寸 ,数控 系统 把 修整 下 去 的 矿 才 补偿 后 ， 进 行 下 一 个 工件 麻 削 。 另 一 种 方式 砂轮 不 
动 ， 带 动 金刚 石 滚轮 的 伺服 轴 进 给 ， 对 砂轮 进行 修整 ， 同 样 在 麻 削 下 一 个 工件 时 ， 数 
控 系 统 也 要 补偿 修整 后 的 砂轮 尺寸 。 男 外 还 有 一 种 成 形 修 整 ， 金 刚 石 笔 由 双 轴 插 补 控 
制 ， 可 以 把 砂轮 修整 成 任意 形状 。 


11.2.2 送料 装置 的 检修 

些 专用 的 数控 磨床 ， 采 用 自动 上 、 下 料 装 置 ， 自 动 送料 ， 磨 削 之 后 自动 出 料 。 
一 般 这 些 机 构 都 是 通过 PLC 控制 液压 机 械 手 完成 的 。 所 以 ， 磨 床 自动 送料 装置 的 故障 
通常 为 PLC 输出 驱动 继电器 故障 、 电 磁 阀 故障 、 液 压 系统 故障 、 位 置 检 测 开关 故障 等 。 
遇 到 这 类 故障 时 通常 可 以 根据 PLC 的 梯形 图 进行 检修 。 
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11.2.3 电磁 吸盘 故障 的 检修 


很 多 数控 磨床 采用 电磁 吸盘 固定 工件 。 电 磁 吸 盘 通 过 控制 器 控制 、 调 节 磁 力 大 小 ， 
通过 PLC 控制 其 开 、 关 。 所 以 ， 电 磁 吸盘 的 故障 通常 为 电磁 线圈 故障 、 电 磁 线 圈 控 制 
器 故障 、 连 接线 路 故障 (因为 磨床 内 部 环境 比较 恶劣 ) ， 以 及 控制 驱动 继电器 的 故 
障 等 。 


11.2.4 砂轮 主轴 故障 的 检修 


砂轮 主轴 是 数控 磨床 的 基本 配置 ， 根 据 机 床 功能 和 结构 的 不 同 ， 采 用 的 砂轮 主轴 
也 不 相同 。 例 如 一 些 高 速 磨 床 直 接 使 用 电 主 轴 ， 由 变频 器 驱动 ， 转 速 可 达 数 万 转 。 

虽然 砂轮 主轴 各 不 相同 ,但 总 体 来 说 ， 砂 轮 主轴 的 故障 一 般 可 分 为 机 械 故 障 、 控 
制 部 分 故障 、 变 频 器 故障 及 电动 机 或 电 主轴 故障 等 。 


11.3 数控 外 圆 磨床 的 检修 


11.3.1 砂轮 平衡 仪 故 障 检 修 


对 于 一 些 数控 外 圆 磨床 ， 有 时 因为 砂轮 直径 过 大 ， 砂 轮 必须 平衡 之 后 才能 工作 ; 
否则 就 会 产生 振动 ， 影 响 砂轮 主轴 的 寿命 和 工件 的 磨 前 精度 。 现 在 许多 数控 外 圆 磨床 
都 装 有 砂轮 自动 平衡 仪 ， 在 机 床上 对 砂轮 进行 自动 平衡 。 在 砂轮 启动 时 ， 人 砂轮 平衡 仪 
启动 平衡 功能 ， 对 人 砂轮 进行 自动 平衡 。 通 过 传感器 检查 平衡 效果 ， 当 砂轮 达到 一 定 平 
衡 范 围 内 时 ， 可 以 开始 加 工 工 件 ;， 当 达 不 当 要 求 时 ， 机 床 将 产生 报警 ， 并 停止 砂轮 
旋转 。 


11.3.2 测量 装置 故障 的 检修 与 检修 实例 


些 专用 磨床 为 提高 效率 和 加 工 精度 ， 采 用 自动 测量 装置 ， 多 数 测量 装置 或 传 感 
器 都 是 采用 意大利 MARPOSS 公司 的 产品 。 测 量 装置 出 现 故障 时 ， 通 常 为 测量 传感器 故 
障 、 测 量 控制 系统 故障 、 传 感 器 驱动 装置 故障 、 位 置 检测 开关 故障 等 。 下 面 介绍 两 个 
故障 检修 实例 。 

例 1 数控 沟 道 磨 床 经 常 加 工 出 废品 。 

数控 系统 : 西门 子 805 系统 。 

故障 现象 .这 台 磨 床 在 自动 磨 前 时 ， 经常 出 现 废品 ， 没 有 报警 。 观 察 故 障 现象 ， 
在 自动 磨 削 时， 首先 MARPOSS 测量 臂 下 来 ， 到 位 后 Z 轴 带 动工 件 运 动 ， 直 至 工件 接 
触 MARPOSS 探头 ， 面 板 上 “ADJUST” 指示 灯亮 ， 这 时 Z 轴 停 止 运动 ， 测 量 臂 抬 起 。 
但 在 出 废品 时 ， 工 件 接触 MARPOSS 探头 后 ， 机 床 Z 轴 继 续 向 前 运动 ， 又 走 一 段 距 离 
后 ,测量 臂 才 抬 起 ，Z 轴 开 始 后 移 ， 并 且 开 始 磨 削 加 工 ， 这 时 磨 削 的 工件 就 成 了 
废品 。 
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故障 分 析 与 检查 : 根据 机 床 工 作 原理 ， 在 正常 工作 时 工件 接触 探头 后 , “ADJUST"” 
灯亮 ， 这 时 系统 记录 下 Z 轴 的 实际 位 置 数 据 ， 同 时 Z 轴 停 止 向 前 运动 并 后 移 ， 测 量 头 
抬 起 ， 这 时 进行 磨 削 ， 工 件 尺 二 正常。 根据 故 障 现象 ， 工 件 接触 探头 后 ，“ADJUST” 
灯亮 ， 说 明 MARPOSS 测量 仪 工作 正常 。 根 据 机 床 工 作 原 理 ， 工 件 接触 探头 后 ， 
MARPOSS 测量 装置 发 出 信号 ， 使 PLC 的 输入 了 .7 的 状态 变 成 “1”， 这 时 PLC 控制 
“ADJUST” 灯 亮 ， 工件 脱离 探头 时 ，I2.7 的 状态 马上 变 成 “0”, “ADJUST” 灯 马上 熄 
灭 ， 观 察 PLC 的 运行 状态 ， 也 确实 如 此 ， 也 说 明 MARPOSS 工作 正常 。 

对 机 床 测量 原理 进行 分 析 ， 工 件 的 测量 是 NC 加 工程 序 与 PLC 用 户 程序 配合 完成 
的 。NC 加 工程 序 中 发 出 测量 指令 ，PLC 控制 测量 过 程 。 在 加 工程 序 中 测量 部 分 程序 
如 下 : 

%21 



































N90 M45 
N100 M46 
N110 C01 Z = R817 F = R866 


N300 M02 
M45 是 测量 臂 落下 命令 ，M46 是 指示 等 待 测量 作用 的 命令 ， 执行 M46 指令 后 ， 
F38.6 变 成 “1” 之 后 继续 向 下 执行 ， 这 时 PLC 用 户 程序 起 作用 。 

从 测量 等 待 标志 F38.6 人手， 对 PLC 梯形 图 进行 分 析 。 有 关 F38.6 的 梯形 图 如 图 
11-1 所 示 ， 在 线 观 察 该 段 梯形 图 的 运行 ， 当 测量 探头 接触 到 工件 时 ，PLC 输入 信号 
12.7 的 常 开 触 点 闭合 ， 将 到 位 信号 Q87.3 置 “1”， 并 且 将 Z 轴 位 置 数据 存储 到 参数 
R814 中 ， 然 后 进行 磨 削 加 工 。 故 障 状态 下 Q87.3 的 状态 为 “0” 没 有 变化 ,原因 是 
F38.6 的 触 点 闭合 不 久 就 断 开 了 ， 这 时 了 .7 闭合 后 ，Q87. 3 的 状态 不 能 改变 。 


F38.6 I2.7 Q87.3 
| | ( ) 
| 





















































图 11-1 到 位 输出 信号 置 位 梯形 图 
继续 观察 关于 F38.6 的 梯形 图 ， 如 图 11-2 所 示 ， F38.6 
在 出 故障 时 执行 完 M46 命令 后 即 变 成 “1”, 但 还 没 a6 27 
| 1 | R 
触 点 瞬间 闭合 导致 f38.6 (M46) 复位 。 为 此 观察 测 

















量 臂 的 运行 ,执行 M45 后 ， 向 下 运动 ， 到 达 水 平 位 ss 
置 时 ， 又 向 上 反弹 ， 出 故障 时 ， 反 弹 的 力 比 较 大 ， 图 112 M46 指令 复位 梯形 图 





“332 ， 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 











故 可 能 是 振动 使 2.7 瞬间 变 成 “1” 后 又 恢复 成 “0”， 但 已 使 M46 复位 。 

故障 原因 可 能 是 下 降 速度 太 快 ， 测 量 臂 下 降 是 由 液压 系统 控制 的 ， 分 析 液 压 系 
统 ， 发 现 减 速 浆 Y2.5 起 减速 作用 ， 是 受 PLC 输出 02.5 控制 的 ， 在 测量 臂 下 降 时 观 
察 Q2.5 的 状态 ， 发 现 一 直 为 “0” 没 有 变化 ,说 明 减 速 阀 没有 起 作用 。 检 查 PLC 的 
控制 程序 ， 其 程序 梯形 图 见 11-3， 在 下 降 时 ，PLC 输入 I2.5 变 成 “1”， 输 出 02.5 
就 变 成 “1” 了 ， 而 观察 PLC 的 程序 运行 ， 在 测量 臂 下 降 时 ，Z2.5 没有 变化 。 根 据 
电气 原理 图 ，PLC 输入 了 .5 接 的 是 一 个 接近 开关 B25， 见 图 11-4， 是 检测 测 头 减速 
位 置 的 无 触 点 开关 ， 当 快 到 达 水 平 位 置 时 ，B25 应 该 有 电 ， 但 在 测量 臂 下 降 过 程 中 
观察 ，B25 却 一 直 没 电 ， 检查 接近 开关 B25 并 没有 问题 ， 只 是 位 置 有 些 远 ， 检 测 不 
到 减速 信号 。 








































































































L185.7 和 Q2.5 
| (s ) 一 ] 
PLC 输 入 
F146.5 
[ | .5 
B25 |= 
12.5 F38.5 
|| WAL 业 H24V L 
图 11-3 测量 臂 慢 速 下 降 控 制 梯形 图 图 11-4 PLC 输入 了 .5 的 连接 图 
故障 处 理 : 调整 接近 开关 B25 的 检测 距离 后 ， 机 床 恢复 正常 工作 。 





例 2 ”数控 外 圆 磨床 测量 仪 有 时 不 工作 。 

数控 系统 : 西门 子 805 系统 。 

故障 现象 : 在 出 现 故障 时 ， 马 波斯 测量 仪 指 示 表 针 不 动 。 

故障 分 析 与 检查 : 这 人 台 机 床 使 用 马 波斯 测量 仪 ， 在 磨 削 工 件 外 圆 的 同时 ， 在 线 测 
量 工件 磨 削 的 尺寸 ， 当 工件 尺寸 达到 设 定 的 尺寸 时 ， 停 止 磨 削 。 分 析 马 波斯 测量 仪 的 
工作 原理 ， 在 磨 削 工件 时 ， 马 波斯 测量 头 由 液压 氏 带 动 ， 向 工件 方向 移动 ， 并 且 与 工 
件 表面 接触 ， 这 时 测量 仪 指示 表 针 偏转 角度 达到 最 大 ， 指 示 偏 差 最 大 ， 当 磨 削 开始 后 ， 
表 针 偏转 的 角度 越 来 越 小 ， 到 达 工 件 尺 寸 公差 范围 内 时 ， 发 出 尺寸 到 信和 号， 系统 接收 
到 这 个 信号 后 停止 磨 削 。 而 出 现 故 障 时 ， 马 波斯 测 头 接触 到 工件 后 ， 测 量 仪 指针 不 动 。 
根据 机 床 工作 原理 和 故障 现象 分 析 ， 故 障 原 因 可 能 有 两 种 : 一 种 为 马 波斯 测量 仪 有 问 
题 ; 另 一 种 为 马 波斯 测量 仪 在 测 头 接触 到 工件 时 没有 启动 测量 。 根 据 电气 控制 原理 
( 见 图 11-$) ， 马 波斯 测量 仪 是 由 PLC 输出 Q1.4 启动 的 ， 利 用 系统 的 DIAGNOSIS 功能 
检查 PLC 输出 Q1.4 的 状态 ， 发 现 其 状态 一 直 为 “0”, 没有 跟随 测 头 的 位 置 变化 而 变 
化 。PLC 有 关 Q1. 4 的 梯形 图 见 图 11-6， 利 用 系统 的 DIAGNOSIS 功能 在 线 检查 这 段 梯 
形 图 有 关 的 输入 输出 状态 ， 发 现在 出 现 故障 时 输入 11.2 的 状态 没有 变 成 “1”， 致 使 输 
出 Q1.4 的 状态 也 不 能 变 为 “1”， 也 就 是 没有 启动 马 波斯 测量 仪 。 如 图 11-7 所 示 ，PLC 
输入 1.2 连接 的 是 接近 开关 B12 ， 该 开关 用 来 检测 测 头 是 否 到 位 ， 在 出 现 故 障 时 虽然 
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测 头 已 到 位 ， 但 输入 信号 1.2 并 没有 变 为 “1”， 说 明 检 测 开 关 有 问题 ， 检 查 这 个 接近 
开关 ， 发 现 其 可 靠 性 有 问题 。 

PLC 输 出 PLC 输 入 
马 波斯 启动 信号 偏差 到 位 信号 
Q1.4 11.1 
25 19 


























MARPOSS 

















图 11-5 马 波 斯 测量 仪 控制 电 



































PLC 输 入 
Yi 
B12 [= 
Q32 11.2 12.2 Q1.4 fl 
| 和 | | ) | i 
1 1 | | | | ( | i 
+24V [ 一 
图 11-6 关于 马 波 斯 测量 仪 启动 控制 的 梯形 图 图 11-7 PLC 输入 了 .2 的 连接 图 








故障 处 理 : 更 换 接 近 开关 ， 机 床 正常 工作 。 


11.4 其 他 数控 磨床 的 检修 


11.4.1 分 度 装置 的 故障 检修 

些 专用 数控 磨床 为 了 在 一 个 工件 上 磨 削 多 个 沟 道 ， 采 用 了 分 度 装置 ， 磨 削 一 个 
沟 道 后 ， 工 件 进 行 自动 分 度 ， 然 后 磨 削 下 一 个 沟 道 ， 分 度 装置 通常 都 是 液压 系统 驱动 ， 
由 电磁 阀 控制 的 。 

分 度 装 置 的 故障 一 般 可 分 为 PLC 输出 继电器 故障 、 电 磁 阀 故障 、 液 不 系统 故障 、 
检测 开关 故障 及 机 械 故 障 等 。 分 度 装置 出 现 故障 时 要 对 上 述 问题 进行 检查 和 维修 。 
11.4.2 工件 卡 紧 装置 的 故障 检修 

有 些 数控 磨床 是 通过 卡 具 固定 工件 的 ， 卡 具 通 常 是 液压 控制 的 。 所 以 工件 卡 具 故 
障 一 般 为 PLC 输出 继电器 故障 、 电 磁 阀 故障、 液压 系统 故障 、 检 测 开关 故障 及 机 械 故 
障 等 。 工 件 卡 紧 装 置 出 现 故障 时 要 对 上 述 问题 进行 检查 和 维修 。 


11.5 数控 磨床 故障 检修 实例 


数控 磨床 故障 检修 实例 见 表 11-1。 
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表 11-1 数控 磨床 故障 检修 实例 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
6 门 子 机 床 开机 控制 电源 给 上 砂轮 修整 器 是 靠 液压 马达 来 驱动 旋转 的 。 更 换 新 
810G 后 , 砂轮 修整 器 就 旋转 | PLC 输出 Q1.5 通过 继电器 K15 控制 旋转 电 | 的 继电器 ， 
不 停 磁 阀 ， 检 查 Q1.5 的 状态 ,为 “0” 没 有 问 | 机 床 故 障 
题 , 但 是 电磁 阐 有 电 ， 继 电器 K15 触 点 粘 合 | 消除 
和 门 子 在 自动 加 工时 出 现 报 警 观察 修整 臂 确 实 没 有 落下 ， 修 整 辟 落 下 是 更 换 继 
805 7022 “ Dress arm lower | 由 电磁 音 2Y21 控制 的 ， 检查 这 个 电磁 阀 确 | 电器 ， 机 
2 timeout” (修整 臂 降低 超 | 实 无 电 。PLC 输出 Q2. 1 通过 中 间 继 电器 K21 | 床 恢复 正 
时 ) ， 自 动 循环 中 止 控制 电磁 阀 2Y21，Q2.1 的 状态 为 “1” 没 | 常 工 作 
有 问题 。 检 查 中 间 继 电器 K21 的 触 点 已 烧 坏 
6 门 子 数控 外 圆 磨床 启动 砂轮 这 台 机 床 的 砂轮 平衡 仪 是 德国 HOFMANN 更 换 平 
3 810G 主轴 时 ， 振 动 过 大 ， 无 法 | 公司 的 产品 ， 型 号 为 MECBALANCER MB400，| 衡 头 ， 机 
加 工 出 合格 工件 采用 的 是 电磁 感应 式 平衡 。 手 动 和 自动 都 达 | 床 恢 复 正 
不 到 平衡 ， 因 此 怀疑 电磁 感应 平衡 头 有 问题 | 常 工 作 
西门 子 砂轮 修整 器 旋转 速度 慢 金刚 石 滚轮 的 旋转 是 通过 液压 马达 带动 调整 液 
810G 的 ， 对 液压 系统 进行 检查 ， 发 现 压力 过 低 压 系 统 后 ， 
机 床 恢 复 
正常 工作 
西门 子 开机 出 现 报 警 7017 检查 分 度 装置 ,已 经 落下 。 检 测 分 度 装置 将 接近 
810G “Indexer not down” (分 度 | 落下 的 接近 开关 8PRS6 接 入 PLC 输入 I8.6，| 开关 8PRS6 
器 没 在 下 面 ) 检查 18.6 的 状态 为 “0”， 继 续 检 查 发 现 开 | 的 位 置 调 
5 关 8PRS6 已 经 松动 ， 检 测 距离 变 大 整 好 ， 并 
紧 固 后， 
机 床 恢复 
正常 工作 
6 门 子 修整 器 不 摆动 修整 器 的 摆动 是 由 电磁 阀 Y75 控制 液压 饶 更 换 新 
3M 摆动 的 ，PLC 输出 Q7.5 通过 继电器 K75 控 | 的 继电器 ， 
制 Y75 ， 检 查 PLC 输出 Q7.5 状态 ， 为 “1”| 机 床 故 障 
没有 问题 ， 而 检查 电磁 阀 Y75 却 没 有 得 到 | 消除 
24V 的 控制 电压 ， 检 查 发 现 ， 继 电器 K75 
损坏 
6 门 子 有 时 机 械 手 没 能 把 磨 削 分 析 这 台 机 床 的 工作 原理 ， 工 件 磨 削 完 成 更 换 接 
810G 完 的 工件 带 出 ， 而 又 送 入 | 后 ,机械 手 插入 环形 工件 并 带 着 工件 上 滑 至 | 近 开 关 3P 
一 个 工件 ， 将 两 个 工件 都 | 出 料 口 ， 机 械 手 退 出 工件 ， 磨 前 完 的 工件 掉 | X23， 机床 
挤 到 吸盘 上 入 出 料 口 ， 然 后 机 械 手 继续 上 滑 至 上 料 口 ，| 恢复 正常 
7 完成 上 料 的 工作 。 根 据 梯形 图 进行 检查 PLC | 工作 
输入 B.2 为 “0” 是 故障 原因 ，13.2 连接 的 
是 无 触 点 开关 3PX2， 该 开关 检测 机 械 手 是 
否 到 达 出 料 口 的 信和 号， 在 机 械 手 到 达 出 料 
时 ,检查 这 个 开关 发 现 工 作 不 稳定 
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( 续 ) 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
和 门 子 送料 机 构 出 现 报 警 6024 检查 送料 器 根本 没有 返回 。PLC 的 输出 更 换 新 
810G “ Pusher returm timeout ”| Q3.2 通过 一 直流 继电器 K32 控制 送料 器 返 的 继电器 ， 
(送料 器 返回 超时 ) 回电 磁 阀 ， 检 查 PLC 输出 Q3.2 的 状态 ， 为 | 故障 消除 
“1” 没 有 问题 ， 继 续 检查 发 现 K32 损坏 
6 门 子 加 工时 出 现 6040 号 报 但 观察 机 械 手 臂 的 位 置 ， 已 经 抬 起 。 检 测 更 换 新 
810G 警 “X axis not enable: arm | 机 械 手 臂 是 否 在 上 面 是 由 无 触 点 开关 32PRS8 | 的 开关， 
not up” (X 轴 不 能 使 能 ，| 来 完成 的 ， 接 入 PLC 的 输入 E8.5， 检查 E8. 5 | 故障 消除 
机 械 手 臂 没 在 上 面 ) 的 状态 为 “0”， 肯 定 是 无 触 点 开关 损坏 了 
西门 子 数控 外 圆 磨床 工件 吸 检查 电磁 吸盘 线圈 没有 问题 。 电 磁 吸 盘 是 更 换 绝 
810G 不 住 与 工件 主轴 一 起 运动 的 ， 所 以 吸盘 的 电源 连 | 缘 材 料 ， 
10 接 是 靠 滑 环 连接 的 ， 测 量 滑 环 的 绝缘 发 现 对 | 机 床 吸盘 
地 的 电阻 只 有 几 百 欧姆 ,绝缘 强度 不 够 恢复 正常 
工作 
西门 子 数控 外 圆 磨 床 工 件 吸 检查 吸盘 控制 器 上 过 电流 报警 灯亮 ， 说 明 修理 吸 
条 810G 不 住 负载 有 问题 。 检 查 电 磁 吸 盘 线 圈 ， 发 现 绕组 | 盘 线 圈 ， 
的 电阻 过 低 ， 说 明 电磁 线圈 有 还 间 短路 现象 | 机 床 恢复 
正常 工作 
下 门 子 数控 内 圆 磨 床 电磁 吸盘 检查 吸盘 控制 器 时 发 现 ， 控 制 板 上 的 熔 丝 更 换 控 
1 810G 无 磁 烧 断 ， 并 且 控 制 板 有 短路 现象 制 板 ， 机 
床 恢复 正 
常 工作 
6 门 子 数控 内 圆 磨床 启动 砂轮 砂轮 主轴 由 UNIDIVE 变频 器 控制 ， 检 查 变 更 换 电 
810G 主轴 时 出 现 报警 6019 | 频 器 发 现 有 Ol. AC 报警 ， 指 示 变 频 器 过 流 ,| 源 插 头 ， 
芒 “ Spindle ”inverter ”not | 用 电流 卡 表 监 视 变 频 器 的 输出 电流 也 确实 偏 | 机 床 恢复 
healthy” (主轴 变频 器 有 | 高 ， 主 轴 电 动机 没有 问题 ， 后 发 现 变频 器 到 | 正常 工作 
问题 ) 主轴 电动 机 的 电源 电缆 的 绝缘 不 好 ， 电 源 插 
头 有 些 碳 化 
下 门 子 球道 磨床 出 现 报警 F45 检查 分 度 装置 确实 没有 分 度 。PLC 输出 更 换 中 
3M ”Cycle time part index ”| Q2.1 通过 继电器 K21 控制 分 度 电 磁 阀 ， 电 | 间 继 电器 
14 (工件 分 度 超 时 ) 磁 阀 控制 分 度 液压 缸 的 动作 ，Q2. 1 的 状态 | K21， 机 
为 “1” 没 问题 ， 检 查 K21 损坏 床 恢 复 正 
常 工 (人 
i 门 子 “| 。 数控 球道 磨床 出 现 报警 | ”检查 分 度 装置 已 经 到 位 ， 接 近 开关 9PRS5 | ”更 换 接 
810G 7042 “Indexer position NOK”| 检测 分 度 器 是 否 到 位 ， 接 入 PLC 输入 19.5，| 近 开 关 9PR- 
m (分 度 装置 位 置 不 对 ) | 其 状态 为 “0” ， 检 查 发 现 接近 开关 的 连接 插 | 55 的 电线 
头 损坏 接头 连 线 ， 
机 床 故 障 
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( 续 ) 
序号 | 系统 型 号 故障 现象 故障 检查 与 故障 原因 解决 方法 
6 门 子 数控 内 圆 磨床 出 现 7012 检查 发 现 卡 盘 中 有 工件 ， 接 近 开 关 S42 接 更 换 接 
16 810G 号 报警 “ “Loading chuck is | 入 PLC 输入 14.2 检测 是 否 有 工件 ， 检 查 接 | 近 开关， 
empty”( 装 料 卡 盘 空 ) 近 开 关 S42 发 现 已 被 麻 削 工件 的 火花 烧 坏 机 床 故 障 
消除 
6 门 子 数控 台阶 外 圆 磨床 出 现 台 机 床 的 砂轮 平衡 仪 是 德国 Walter Dittel 更 换 平 
805 报警 7023 “ Failure: bal- | 公 | Hydrobalancer HBA 4000 系统 ， 采 用 液 衡 检测 传 
ancing system” (故障: 平 | 体 平衡 方法 ， 在 固定 砂轮 的 轴 套 上 加 工 三 个 | 感 器 ， 机 
17 衡 系 统 ) 半圆 弧 的 沟 模 ， 主 轴 启 动 时 分 别 向 这 三 个 沟 | 床 故 障 
槽 喷 水 ， 用 传感器 检测 平衡 效果 ， 直 到 达到 | 消除 
平衡 。 检 查 平衡 系统 ， 发 现 怎样 喷 水 都 达 不 
到 平衡 ， 说 明 检 测 平衡 的 传感器 可 能 有 问题 
6 门 子 数控 球道 磨床 自动 加 工 转 为 手动 操作 方式 ， 按 分 度 按 钮 ， 分 度 装 更 换 光 
840D 时 出 现 报警 700215“WAIT | 置 没 有 反应 ， 检 查分 度 阀 发 现 47YV0 和 电 耦 合 器 
FOR INDEXER ROTATION | 47YV1 电磁 阀 线圈 指示 灯 都 指示 带电 ，| 47KAI 后 ， 
OFF” (等 待 分 度 旋转 关 | 47YV0 和 47YV1 是 一 a 电磁 阀 的 两 个 线 | 机 床 恢复 
闭 ) 圈 ， 是 不 能 同时 带电 的 。 根 据 机 床 控制 原 | 正常 工作 
18 理 ，PLC 输出 Q47.0 1 通过 光电 耦合 
器 47KA0 和 47KA1L 控制 这 两 个 电磁 阀 线圈 ， 
利用 系统 Diagnosis 功能 检查 PLC 输出 Q47.0 
和 Q47.1 的 状态 发 现 Q47.0 的 状态 为 “1”， 
而 Q47. 1 的 状态 为 “0”， 据 此 判断 光电 耦合 
器 47KA1 损坏 
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12.1 西门 子 3 系统 报警 信息 


西门 子 3 系统 的 报警 信息 见 表 12-1。 
表 12-1 西门 子 3 系统 的 报警 信息 





















































报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 

| Overtravel Switch 超 伺 服 轴 正 向 软件 限 位 手动 向 负 方 向 运动 a 报告 
超 限 位 开关 即 可 消除 

二 Overtravel Switch 超 伺服 轴 负 向 软件 限 位 手动 向 正方 向 运动 ， 报 警 
超 限 位 开关 即 可 消除 
Drive Inhibit of a 在 伺服 轴 运 动 期 间 ， 僻 服 使 能 信和 号 检查 为 什么 伺服 使 能 信号 

*5 Moving Axis 被 取消 被 取消 
禁止 伺服 轴 运 动 





Reference Dimension 没有 选择 参考 点 接近 方式 ; 伺服 轴 检查 操作 方式 或 伺服 轴 
Setting Not Possible 没有 精确 定位 ; 伺服 轴 和 运动 但 没有 
参考 尺寸 的 设 定 不 | 指令 
可 能 


“ 改 





Clamping Monitoring 当 在 机 床 数据 中 定义 的 “静止 时 的 检查 机 床 数据 、 伺 服 系 
卡 紧 监视 卡 紧 允 差 ” 被 超过 时 ， 或 者 伺服 轴 在 | 统 等 
规定 时 间 内 没有 定位 时 产生 这 个 报警 ， 
主要 可 能 有 : 
1) 由 于 较 大 机 械 外 力 或 者 伺服 
系统 、 测 速 电动 机 、 伺 服 电动 机 、 机 
械 部 分 或 者 位 置 控制 环 出 现 问题 使 i 
止 的 轴 脱 离 原 位 
2) 由 于 其 他 原因 ， 例 如 漂移 太 
高 等 使 伺服 轴 没 有 到 达 定 位 点 
3) 定位 时 ， 由 于 机 械 问题 脱离 
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Set Speed too High 当 控 制 系统 的 速度 给 定 值 高 于 机 
设 定 速 度 太 高 数据 的 “速度 设 定 极 限 ” 时 产生 这 实际 值 是 否 超 出 机 床 数据 
1*2 报警 。 例 如 在 伺服 电动 机 不 能 跟随 MD140 ~ MD143 设 定 的 “ 设 
定 速 度 (最 大 跟随 允 差 被 超过 ) 时 ，| 定 速度 极限 ”的 20% 

产生 这 个 报警 


检查 机 床 数据 MD354 的 








逐 他 及 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
Contour Monitoring 速度 环 没有 在 最 优化 的 状态 下 工作 ， 检查 机 床 数据 、 伺 服 系 
1*3 轮廓 监视 或 者 Kv 系数 对 该 机 床 设置 太 高 时 出 | 统 、 位 置 反馈 系统 
现 这 个 报警 
下 过 Control Loop Hardware 位 置 控制 环 电缆 断 线 ， 或 者 短 路 ， 检查 位 置 控制 环 电缆 及 
控制 环 硬 件 或 者 位 置 控制 信号 丢失 连接 
Drift too High 漂移 超出 500mV 时 产生 这 个 报警 检查 调整 漂移 补偿 
1*$ i 5 
漂移 太 高 
下 Measure System Dirty 编码 器 或 者 光栅 尺 的 信号 弱 或 缺少 检查 反馈 元 件 、 反 馈 电 
测量 系统 脏 信号 缆 、 测 量 电路 
5 Servo Loop Not Ready 伺服 控制 环 没 有 准备 好 检查 伺服 系统 
伺服 环 没有 准备 好 
D3 Emergency Stop 系统 接收 到 急 停 信号 检查 急 停 按钮 和 伺服 轴 是 
紧急 停止 否 压 限 位 
Position Control Mo- 当 机 床 数据 位 N407 位 2 =1 时 ( 安 见 1*4 号 报警 的 说 明 
224 nitor Spindle 装 主轴 编码 器 )， 激 活 主 轴 环 人 硬件 
主轴 位 置 控制 监视 | 监视 
Spindle Speed too 主轴 速度 超出 系统 机 床 数据 设 定 检查 主轴 系统 和 与 主轴 相 
225 High 数值 关 的 机 床 设 定数 据 
主轴 速度 过 高 
Contamination Error 见 *8 号 报警 的 说 明 见 *8 号 报警 的 说 明 
2 Pulse Encoder Spindle 
主轴 脉冲 编码 器 
污染 
Stop Bit Error , Pari- 这 个 报警 在 使 用 纸 带 机 时 出 现 检查 相关 机 床 数 据 和 读 
231 ty Error 人 和信 兢 
停止 位 错误 ， 奇偶 错 
Overrun 1 这 个 报警 在 使 用 纸 带 机 时 出 现 检查 设 定 的 传送 速度 
. 过 速 1 
Control Word Over- 这 个 报警 在 使 用 纸 带 机 时 出 现 检查 阅读 器 
233 write 
控制 字 重 写 
Parity Error 在 传输 过 程 中 出 现 问 题 检查 阅读 器 和 机 床 数据 
234 了 
奇偶 错误 
S98 Overrun Error 在 传输 下 一 个 字符 之 前 没有 读 和 存 检查 机 床 数据 和 阅读 器 








储 字符 























































































































ror 字符 奇偶 校 验 错误 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
236 Stop Bit Error 停止 位 设 定 错 误 检查 机 床 设 定数 据 和 阅 
停止 位 错误 读 器 
Ba Overrun 2 这 个 报警 在 使 用 西门 子 磁 带 阅 读 器 检查 阅读 器 
超速 2 时 出 现 
Time Monitoring RS- 在 启动 通信 口 后 ，20s 内 数控 系统 检查 外 部 设备 或 连接 电缆 
5 232 (V.24) Interface | 没有 传送 也 没有 接收 数据 时 产生 这 个 
RS232 (V.24) 接 | 报警 
口 时 间 监 视 
242 Overtemperature 当 NC 系统 温度 达到 温度 极限 时 出 检查 风 遍 和 通风 
超 温 现 这 个 报警 
pe Block Not in Memory 当 加 工程 序 跳 转 时 ， 要 跳 转 的 目的 检查 修改 加 工程 序 
块 没 在 存储 器 里 程序 块 号 不 存在 
Program Not in Mem- 预选 的 工件 程序 没有 在 存储 器 里 检查 输入 的 程序 号 
252 ory 
程序 没 在 存储 器 里 
Parity Error in Mem- 存储 器 模块 可 能 有 问题 检查 存储 器 模块 
253 ory 
存储 器 奇偶 错误 
Operator Error RS- 信号 输入 启动 错误 或 者 设备 设 定 检查 数据 和 输入 、 输 出 
232 (V.24) Interface | 错误 设备 
254 
RS232 (V.24) 接 
口 操作 错误 
Block without LF, 程序 错误 ， 程序 中 有 的 程序 块 M02 、 检查 修改 程序 
or Block with more than | M30 之 后 没有 结束 符 LF 
257 120 Character 
块 没有 LF， 或 者 块 
多 于 120 个 字符 
No Coincidence Found 在 程序 块 搜索 期 间 ， 没 有 找到 希望 确认 需要 搜索 的 程序 块 或 
酒 during SNS 的 程序 块 或 子 程序 子 程序 
在 搜索 时 没有 发 现 
符合 者 
263 G35 F too Large 程序 中 下 值 设置 有 问题 ， 使 螺 距 变 检查 程序 中 的 下 值 设 定 ， 
G35F 值 太 大 为 0 修改 错误 的 数值 
| Character Parity Er- 传送 的 程序 出 现 奇偶 错误 检查 程序 或 读 人 装置 
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( 续 ) 





报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 














Inadmissible Hole Co- 如 果 读 和 的 字符 不 是 EIA， 即 使 奇 检查 程序 使 用 的 编码 
mbination of an EIA Ch-| 偶 没 有 错误 ， 也 会 产生 这 个 报警 
































































































































272 aracter 
EIA 字符 不 承认 的 
孔 组 合 
5 Block Parity Error 程序 读 和 失误 检查 程序 或 读 人 装置 
程序 块 奇偶 错误 
Block with more than 如 果 读 入 的 程序 块 包 含 多 于 120 个 将 长 程序 块 分 成 几 个 块 
274 120 Characters 字符 
程序 块 多 于 120 个 注 : 只 有 储存 的 字符 被 计数 
字符 
Tape Input Locked 当 机 床 数据 设置 “钥匙 保护 开关 在 检查 开关 位 置 ， 设 定 到 正 
磁带 输入 锁定 。 | 输入 工件 程序 激活 时 ” 读 人 工件 主 程 | 确 位 轩 
275 序 或 子 程序 时 ， 钥 匙 开关 在 “OFTF” 
位 置 ; 在 读 人 机 床 数 据 “TE” 时 ， 耦 
合 模块 上 的 保护 开关 没 在 上 面 
Tape Format Error 地 址 后 面 的 十 进 制 数值 错误 ; 十 进 检查 程序 
Be 磁带 格式 错误 制 小 数 点 在 错误 的 位 置 ， 程 序 或 者 子 
程序 没有 正确 的 定义 ， 或 者 没有 结束 ; 
| 除 程序 时 格式 不 正确 























































































































Stored Program 天 如 果 磁 带 不 止 一 次 被 读 和 信 ， 磁带 中 检查 程序 或 修改 程序 号 
Tape Program 的 内 容 一 个 程序 块 一 个 程序 块 地 与 储 
四 储存 的 程序 不 同 于 | 存 的 第 一 次 读 和 的 程序 比较 。 如 果 发 
磁带 程序 现 不 同 ， 将 出 现 277 报警 。 当 要 储存 
的 程序 与 已 经 在 存储 器 中 储存 的 程序 
号 一 样 时 ， 也 经 常 出 现 这 个 报警 
8 Memory Overflow 在 读 入 程序 期 间 ， 发 现 储存 空间 不 删除 无 用 程序 
存储 器 溢出 足 时 出 现 这 个 报警 
General 加 工程 序 错误 用 “修正 块 显 示 ” 功 能 检 
281 一 般 错 误 查 有 故障 的 程序 块 。 修 改 
程序 
ee Intersection with @22 编程 中 使 用 了 循环 L94,， 但 参数 没 检查 设置 的 参数 ， 并 修改 
宏 功 能 @ 22 交错 有 设置 好 
288 Subroutine Error M17 写 入 主 程序 ， 子 程序 般 套 数 超 检查 主 程序 或 子 程 序 构 
子 程序 错误 套 ， 修 改 程序 
291 False Input Value 程序 中 的 数据 计算 时 溢出 ， 或 尺寸 、 仿 查 程序 
输入 值 错误 工艺 、 半 径 太 大 不 能 进行 计算 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
292 No Intersection 当 程 序 描述 轮廓 的 数据 计算 时 没 丛 查 、 修 改 程序 
没有 交点 有 交点 
人 Wrong Angle Value 角度 等 于 或 者 大 于 360° ， 对 于 固定 伶 查 、 修 改 程序 
错误 的 角度 值 的 轮廓 没有 意义 
2 Wrong Radius Value 对 于 已 定义 的 轮廓 输入 值 太 大 或 者 仿 查 、 修 改 程序 
错误 的 半径 值 不 允许 
js Wrong G02/G03 对 于 已 描述 的 轮廓 圆 弧 方向 不 可 能 修改 程序 
错误 的 G02/G03 使 
Wrong Block Se- 程序 块 顺序 不 兼容 ， 或 者 信息 不 检查 、 修 改 程序 
296 dquence 充分 
错误 的 块 顺序 
393 Wrong Input Parameter | ”编程 参数 顺序 不 允许 ,或 者 轮廓 描 检查 、 修 改 程序 
错误 的 输入 参数 述 不 完全 
Circle Not in the Se- 在 3M 系统 上 根据 选择 的 平面 插 补 检查 、 修 改 程序 
301 lected Plan 参数 不 正确 
圆 没 在 选 定 的 平面 
5 Option not Available 对 于 固定 的 版 本 ， 选 件 不 可 检查 机 床 数据 定义 的 软件 
选 件 不 可 用 版 本 
人 G92 P Incorrect 加 工 直 径 设 置 有 问题 或 者 非法 的 地 检查 G92 的 设 定 ， 并 修改 
G92 P 不 正确 址 字符 
Zero Offset or Tool 零点 补偿 或 刀具 补偿 的 数值 设置 不 检查 、 输 入 正确 的 数值 
Offset:， Inadmissible 合理 
304 Value 
零点 补偿 或 刀具 补 
偿 : 不 能 接收 的 数值 
No Half or Full De- 旋转 轴 只 能 整 度数 或 半 度 数 定位 ， 检查 补偿 数值 ， 并 进行 
gree Position with Rota- | 附加 零点 补偿 或 者 其 他 补偿 之 后 ， 出 | 调整 
307 ry Axes 现 不 是 整 度 数 或 半 整 度数 的 角度 ， 则 
选择 轴 不 在 半 度 或 | 出 现 报警 
整 度 位 置 
Circle End— Point 加 弧 结束 点 在 圆 孤 外 面 检查 、 修 改 程序 
308 Error 
圆 弧 结束 点 错误 
Lead Change too G34/G35 编程 的 变化 值 不 在 0. 001 ~ 检查 、 修 改 程序 
313 Large 16 之 间 





螺 距 变化 过 大 
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( 续 ) 

警号 报警 信息 原 天 纠正 措施 

Thread Lead Incor- 螺 距 编程 不 正确 检查 、 修 改 螺 距 编 程 
a rectly Program 

螺纹 的 螺 距 不 正确 

编程 

316 No F word Programmed 程序 中 没有 编 和 信 下 值 ， 或 者 Ff 用 每 检查 程序 中 的 下 值 编程 

没有 下 字 编 程 转 进 给 速率 

Too Many Axes to Be 使 用 G41/G42 功能 时 ， 运 动 太 多 的 检查 、 修 改 程序 
317 Moved 轴 时 出 现 这 个 报警 

运动 的 轴 太 多 

Axis Addition not 在 线性 插 补 时 ， 只 有 一 个 轴 在 虚拟 检查 、 修 改 程序 
二 Possible 平面 ， 其 他 轴 没 有 编 在 虚拟 平面 里 

附加 的 轴 不 可 能 在 圆 弧 插 补 时 ,已 经 编 入 一 个 伺服 

轴 ， 但 圆 弧 不 在 模拟 平面 
Inadmissible Block for 使 用 了 CRC 后 ，G92 、G59 、G33 不 用 G40 、G41 或 G42 编程 




















Cutter Radius Compen- | 能 被 编程 
sation/ Tool Nose Radius 
322 Compensation 

对 于 切削 半径 补偿 
或 者 刀 尖 半径 补偿 不 
允许 的 程序 块 























内 


NC Start without Ref- 在 自动 操作 时 ， 伺 服 轴 没有 回 参 回 参 考点 之 后 再 进行 自动 
erence Point 考点 操作 
NC 没 回 参考 点 就 


启动 








351 











General “修正 块 显示 ”功能 指示 程序 错误 修改 程序 


2 一 般 (程序 错误 ) | (在 程序 块 解码 之 前 ) 








More than 6 Ceome- 在 一 个 程序 块 中 编 入 了 6 个 几何 参 检查 、 修 改 程序 
502 try Parameter 数 (几何 参数 包括 伺服 轴 、 搬 补 参 
多 于 6 个 几何 参数 | 数 、 半 径 、 角 度 等 ) 



































Wrong Block Struc- 加 工程 序 块 中 有 错误 的 指令 修改 程序 

504 ture 
错误 的 块 结构 

Es Contouring Error 在 出 现 302 报警 时 ， 出 现 这 个 报警 ， 取消 蓝图 编程 ,或 定购 
轮廓 错误 指示 “蓝图 编程 ” 选 件 不 可 用 选 件 








CRC/TNRC Contour 选择 的 补偿 值 太 小 ， 或 者 补偿 值 计 检查 CRCZTNRC 的 补偿 
506 Error 算 后 发 现 有 问题 值 设 定 
CRC/TNRC 轮廓 错误 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
Axis 2x or too many 在 一 个 程序 块 中 ， 一 个 轴 定 义 了 两 检查 、 修 改 程序 
306 Axes Programmed 次 ,或 者 编 入 太 多 的 肌 
2 个 X 轴 或 者 更 多 
的 轴 编 入 程序 
Input only in Reset 在 自动 方式 当选 择 不 允许 的 功能 时 
S11 State 出 现 这 个 报警 
输入 只 能 在 复位 
状态 
二 Input Inhibited 输入 数据 时 ， 钥 是 开关 或 耦合 模块 检查 开关 位 置 
输入 禁止 上 的 开关 位 置 不 对 时 出 现 这 个 报警 
Memory Overflow 程序 存储 器 已 满 删除 暂时 不 用 的 程序 
513 i 
存储 溢出 
Block with More Than 一 个 程序 块 多 于 120 个 字符 ， 在 手 检查 、 修 改 程序 
a 120 Characters 动 编辑 程序 时 ， 输 入 块 结束 符 LF 时 ， 
程序 块 多 于 120 个 | 系统 检查 字符 数 
字符 
Preselected Block 选择 的 块 号 没 在 存储 器 中 检测 、 重 新 输入 程序 号 
515 Number Not Present 
预选 的 程序 块 号 不 
存在 
Block cannot be Dis- 对 于 特定 的 程序 块 ， 尽 管 字符 数 没 在 程序 块 中 插入 “LF” 
Se played Completely 有 超过 120, 但 也 不 能 显示 整个 程 
程序 块 不 能 全 部 | 序 块 
显示 
Software Limit Switch 伺服 轴 以 比 机 床 数据 MD346 设 定 的 如 果 是 在 执行 加 工程 序 中 
518 Overtravelled 数值 高 的 速度 接近 软件 限 位 出 现 的 问题 ， 修 改 加 工程 序 
超出 软件 限 位 或 软件 限 位 
Strobe Input Error 在 外 部 数据 输入 的 时 候 ， 如 果 使 用 检查 输入 数据 
1 选 通 输入 错误 错误 的 代码 或 者 字 太 大 ， 或 者 在 进 给 
轴 运 动 时 重 写 机 床 数据 字 出 现 这 个 
报警 
Stop During Thread- 由 于 各 种 原因 ， 在 攻 螺 纹 期 间 伺 服 
523 ing 轴 停 止 ， 出 现 该 报警 ， 指 示 螺 纹 可 能 
在 攻 螺 纹 期 间 停 止 | 已 经 损坏 
Part Program cannot 在 自动 方式 下 修改 正 执行 的 程序 时 ， 程序 结束 后 再 修改 程序 
525 be Changed 出 现 这 个 报警 





工件 程序 不 能 改变 
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报警 信息 








原 天 





( 续 ) 
纠正 措施 





527 


Unequal Position Loop 
Gains (KV factors) of 
the Axes 

各 个 轴 的 位 置 增益 
不 相等 (KV 系数 ) 





在 测量 出 各 个 轴 伺 服 增益 不 相同 时 
出 现 这 个 报警 





修正 KV 系数 





528 


KV Factors have not- 
been Calculated 


KV 系数 不 能 被 计算 


这 个 报警 是 一 个 提示 ， 提 示 机 床 数 
据 已 经 改变 ， 但 没有 重 开 系统 


























关 断 系统 电源 ， 重 





IH 





Block with More 40 
Characters 

程序 块 多 于 40 个 
字符 


一 个 程序 块 字符 太 多 


分 成 几 个 块 





532 


Program Number al- 


ready Present 


程序 号 已 经 存在 














MDI 输入 的 程序 号 与 程序 存储 器 
中 的 程序 号 相同 











改变 程序 号 





333 


Playback Not Allowed 
as First Block 

录 返 不 允许 做 第 一 
个 块 


在 示 教 方式 下 ， 必 须 先 指定 一 个 程 
序号 ， 然 后 正确 储存 





Playback only Allowed 
if MDA is Interrupted 

录 返 只 允许 在 MDA 
方式 


方式 设 定 有 误 


调整 操作 方式 





Playback only Allowed 
if the Axes are Stationary 
录 返 只 允许 伺服 轴 

静止 时 进行 














有 伺服 轴 在 运动 




















再 执行 录 返 











536 


More than 2 Axes in 
a Block 

在 一 个 块 中 多 于 2 
个 轴 


在 一 个 程序 块 中 编辑 3 个 及 3 个 以 
上 的 进 给 轴 ， 因 为 不 能 三 轴 插 补 所 以 
报警 




















修改 程序 





537 


Last Program Not Ter- 


minated 


上 个 程序 没有 结束 





在 MDA 方式 上 一 个 程序 没有 结束 ， 
就 打开 了 新 程序 

















等 上 





个 程序 结束 后 








开 新 程序 





打 








General Input Error 
in MDA 

MDA 的 一 般 输入 
错误 








输入 正确 的 数据 
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革 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
35 False Input Value 输入 行 的 值 太 大 或 者 格式 错误 输入 正确 的 数值 
输入 值 不 正确 
False Input Parame- 输入 的 数值 与 提示 的 不 匹配 ,或 者 检查 输入 的 数据 ， 输 入 正 
552 ter 参数 输入 的 数值 不 正确 (例如 最 大 值 | 确 的 数据 
输入 参数 不 正确 比 最 小 值 小 ) 
False Address Code 输入 正确 的 地 址 
in Machine Datum 
机 床 数据 地 址 码 不 
正确 
5 和 Battery Alarm 电源 模块 上 的 备用 电池 没 电 更 换 电池 
电池 报警 
注 : 1. * 号 代表 数字 0、1、2、3、4 等 , 0 代表 第 一 伺服 轴 ，1 代表 第 二 伺服 轴 ， 依 此 类 推 。 下 同 。 








2.531 ~711 号 报警 是 MDA 方式 下 发 生 的 。 





12.2 西门 子 810TZM 系统 报警 信息 





西门 子 810TZM 系统 的 报警 信息 、 原 因 及 纠正 措施 见 表 12-2。 
表 12-2 ”西门子 810T/M 系统 的 报警 信息 、 原 因 及 纠正 措施 


































































































报警 号 报警 信息 原 纠正 措施 
Battery alarm power 电池 电压 低 于 规定 值 更 换 电 池 ; 更 换 电 池 后 用 应 答 键 
1 supply 消除 报警 (注意 ;必须 系统 带电 更 
电池 报警 换 电 池 ) 
PLC stop PLC 没有 准备 用 编程 器 PG 读 出 中 断 原因 (从 
3 PLC 停机 ISTACK) 并 进行 分 析 ; 分 析 NC 屏 
幕 上 的 PLC 报警 
Invalid unit system 在 机 床 数 据 MD 5002 中 选 修改 机 床 数据 位 MD 5002， 然 后 
非法 的 单位 系统 择 了 非法 的 单位 组 合 ， 即 测 | 关 掉 电源 重 开 
了 量 系统 的 单位 (位 置 控制 分 
辨 率 ) 与 输入 系统 的 单位 
(转换 系数 大 于 10) 之 间 的 
组 合 
Too many input buff- 当 使 用 “FORMAT USER 修改 机 床 数 据 MD5 (输入 低 一 点 
5 er parameter M. ” 软 键 格式 化 用 户 程序 存 | 的 数值 ) ， 然 后 重新 格式 化 程序 存 





太 多 的 输入 缓冲 
参数 





储 器 时 扫描 这 个 报警 





储 吉 
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( 续 ) 
报警 报警 信息 原 因 纠正 措施 
EPROM check error 校对 “检查 和 ”发 现 一 个 关 掉 电源 重 开 ， 屏 幕 显示 出 有 缺 
EPROM 检查 错误 错误 陷 的 EPROM， 换 之 
Wrong assignment for 机 床 数据 MD 200 * 或 MD 检查 修改 机 床 数据 MD 200 * 、 
8 axis/spindle 400* 或 MD 461* 设 定 错误 、| MD 400 * 、MD 461 * 
进 给 轴 / 主 轴 分 配 错误 
Too small for UMS 系统 启动 后 ，UMS 的 内 容 被 
UMS 太 小 检查 ， 然 后 准备 一 个 地 址 清 
单 。 这 个 地 址 清单 需要 一 定量 
的 内 存 空间 ，UMS 清单 大 大 
UMS error 机 床 数 据 MD5015 位 6 被 设 插入 UMS， 装载 UMS (RAM) 
10 UMS 错误 置 ， 但 没有 插入 UMS，UMS 
不 能 装载 ， 也 就 是 说 是 空 的 
Wrong UMS identifier 没有 装载 UMS， 是 空 的 ; 插入 正确 UMS， 重 装 UMS (RAM) 
UMS 标识 符 错误 UMS 的 内 容 没 有 定义 : 
QUMS (RAM) 被 覆盖 ; 
Q@UMS (EPROM) 是 空 的 ; 
插入 了 错误 的 UMS; 当 连 接 
WS800 时 出 现 错误 
PP memory wrongly 检查 机 床 数据 MD 12 ， 清 除 工 件 
工件 存储 器 错误 程序 
RAM error on CPU 在 初始 化 菜单 中 格式 化 用 户 存 储 
13 CPU 模块 上 RAM 器 ， 清 除 工 件 程序 ， 更 换 模块 
错误 
RAM error on memory 在 初始 化 菜单 中 格式 化 用 户 存储 
二 module 髓 ， 清除 工件 程序 ; 更 换 模块 
存储 器 模块 上 RAM 
错误 
RAM error on machine 格式 化 存储 器 重新 装 和 机床 数 
15 data card 据 ， 更 换 RAM 模块 
MD 的 存储 器 错误 
Parity error 在 设 定 参数 设置 了 传送 数 检查 机 床 设 定数 据 位 SD5011、 
16 RS232C (V. 24) 据 ， 需 要 进行 奇偶 校 验 后 ，| 5013、5019、5021。 检查 外 部 传送 
RS232C 口 奇偶 错误 “| 在 传送 过 程 发 现 奇偶 错误 装置 
Overflow error NC 系统 还 没有 处 理 完 传输 检查 机 床 设 定数 据 位 SD5011 、 
于 RS232C (V. 24) 的 字符 ， 外 部 装置 又 传送 来 | 5013、5019、5021; 测试 外 部 装 








RS232C 








溢出 错误 


新 字符 




















置 ， 使 用 线 控 或 字符 控制 传输 ; 降 
低 传输 波 特 率 


















































































































































第 12 章 ”西门 子 数控 系统 的 故障 显示 信息 " 347. 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 纠正 措施 
Frame emor 接口 数据 或 程序 传输 时 停 检查 设 定数 据 SD5011/5013/5019/ 
18 RS232C (V.24) 止 位 / 波 特 率 /数据 位 设置 不 | 5021; 测试 外 部 装置 ; 数据 位 数 ; 7 
RS232C 口 形式 错误 | 正确 位 数据 + 1 位 奇偶 校 验 位 
IZO device not ready 从 外 部 设备 传 来 的 DSR 信 激活 外 部 设备 ;不 用 DSR 
i RS232C (V.24) 号 弱 
RS232C 口 1/0 装置 
没有 准备 
PLC alarm memory 进入 初始 化 操作 对 报警 存 注意 : 传人 PLC 报警 文本 之 前 必 
0 not formatted 储 器 进行 格式 化 须 格式 化 报警 文本 存储 器 
PLC 报警 存储 器 没 
有 格式 化 
Time monitoring NC 系统 RS232C 启动 后 ， 检查 外 部 设备 或 电缆 ; 检查 设 定 
22 RS232C (V. 24) 60s 内 没有 传输 数据 数据 
RS232C 口 监视 超时 
Char. parity 磁带 脏 或 者 损坏 检查 磁带 
23 error (RS232) 
RS232 接口 字符 奇 
偶 错 误 
Invalid EIA 一 个 EIA 字符 被 读 和 信 ， 奇 检查 穿孔 纸 带 ; 设 定 机 床 设 定数 
24 character (RS232) | 偶 校 验 正确 ， 但 在 EIA 码 中 | 据 SD5026 、5027 和 5029 
非法 EIA 字符 没有 定义 
Block > 120 输入 的 程序 块 有 超出 120 个 分 成 两 个 或 更 多 的 程序 块 
3 characters (RS232 ) 字符 的 
RS232 通信 时 块 大 
于 120 个 字符 
Data input disabled 传送 NC/ PLC 机 床 数 据 时 修改 条 件 
RS232C (V.24) 密码 没有 解 开 ; PLC 程序 
27 不 能 通过 RS232C | (PCP) 、PLC 报警 文本 只 能 在 
口 输入 数据 初始 化 状态 被 读 入 ， 并 且 MD 
5012.7 =0 
Circ. buffer 传送 速率 太 高 ， 读 入 的 数 降低 传送 速率 
加 overflow (RS232 ) 据 超 出 NC 处 理 的 能 力 。 当 再 
缓冲 寄存 器 溢出 传输 程序 时 ， 出 问题 的 程序 
必须 先 清除 掉 
Block >254 读 入 的 程序 块 大 于 254 个 字 分 成 两 个 以 上 的 程序 块 
char. ( RS232) 符 (包括 所 有 的 字符 ) 





程序 块 大 于 254 个 
字符 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 四 纠正 措施 
PP memory overflow 工件 程序 存储 器 已 满 删除 一 些 无 用 程序 ， 重 新 整理 存 
RS232C (V. 24) 储 絮 
E RS232C 传输 时 工 
件 程 序 存 储 器 溢出 
No free PP number 工件 程序 数 已 超 设 定 删除 一 些 无 用 程序 ， 重新 整理 存 
中 RS232C (V. 24) 储 器 ; 或 改变 机 床 数据 程序 数 MD8 
RS232C 传输 时 工 设 定 ， 重 新 格式 化 程序 存储 器 
件 程 序数 超 
Data format 一 个 地 址 之 后 的 解码 允许 检查 读 入 的 数据 
error (RS232 ) 号 不 正确 ; 十 进 制 小 数 点 位 
蝇 数据 格式 错误 置 错误 ; 工件 程序 或 者 子 程 
(RS232 口 ) 序 定 义 或 者 结束 不 正确 ; NC 
需要 一 个 “ =” 字符， 但 这 
个 字符 在 EIA 码 中 没有 定义 
Different program same 系统 存储 的 数据 与 传人 的 删除 老 程序 或 把 老 程 序 换 名 
a3 no. (RS232) 数据 程序 号 相同 ， 经 比较 后 
Es RS232C 传输 时 不 | 内 容 不 同 产生 报警 
同 程序 相同 号 
Operator error ( RS- NC 启 动 传输 ， PLC 发 出 第 停止 数据 输入 ， 重新 启动 
34 232) 二 启动 信号 
RS232 操作 错误 
Reader error (RS- 从 西门 子 人 磁带 阅 读 机 中 传 重新 启动 数据 传输 ， 如 果 错 误 表 
35 232) 来 的 错误 信息 次 发 生 ， 更 换 西门 子 阅 读 机 
RS232 阅读 机 错误 
PLC alarm texts from 复位 NC 机 床 数 据 MD5012 位 7; 
有 UMS illegal 检查 UMS， 如 果 需 要 用 WS800 再 
来 自 UMS 的 报警 文 设 定 
本 非法 
Tllegal software limit 在 软件 限 位 中 输入 一 个 非 检查 机 床 数据 MD224 * 、MD228 * 、 
87 switch 法 数值 MD232 * 、MD236 * 或 预 限 位 MD376 * ， 
非法 软件 限 位 开关 如 果 发 现 错误 改 之 
DAC limit 系统 设 定 的 DAC 比 MD 在 低速 操作 ， 检 查实 际 值 ， 检 查 机 
104 * DAC 超 限 268* 设 定 的 高 ， 不 能 再 增加 | 床 数据 MD 268 * ,检查 驱动 单元 ， 
速度 检查 机 床 数据 MD364 * 和 MD 368 * 
Overflow of actual 实际 机 床 数值 丢失 ， 高 速 减 小 最 大 速度 ， 检 查 机 床 数据 MD 
108 * value 运动 时 计数 器 溢出 ， 参 考点 | 364 * 和 MD 368 * 





实际 值 溢出 








在 这 个 过 程 中 丢失 
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苹 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 纠正 措施 
Clamping monitoring 在 伺服 轴 定 位 期 间 ， 跟 随 伶 查 MD212 * 必须 大 于 MD204 * ， 
卡 紧 监 视 误差 消除 时 间 超 出 机 床 数据 | MD 156 设 定 的 数据 必须 保证 能 够 在 
112 >* MD156 设 定 的 数值 ; 在 卡 紧 | 此 期 间 减 少 跟随 误差 
期 间 机 床 数据 MD212 * 设 定 
的 数据 被 超过 
Contour monitoring 在 加 速 或 者 减速 期 间 ， 伺 增加 允 差 带 MD332 * ; 检查 伺服 
116* 轮廓 监视 民 轴 没有 在 规定 时 间 内 达到 | 增益 系数 ;检查 速度 控制 器 最 优化 ; 
新 的 速率 检查 驱动 执行 机 构 
Control Loop hardware 测量 电路 信号 不 同 相 ; 或 检查 测量 电路 插头 是 否 插 接 ; 用 
控制 环 硬件 者 对 地 短路 ， 或 者 信号 丢失 | 示波器 检查 信号 ;更换 编 码 器 
1 Meas. system dirty 伺服 环 测量 反馈 有 污染 信 检查 测量 系统 
测量 系统 脏 号 ， 即 一 检测 信号 就 不 正 党 
A + SW overtravel switch 向 相反 方向 运动 即 可 消除 报警 
超 软件 正 向 限 位 
— SW overtravel switch 向 相反 方向 运动 即 可 消除 报警 
3 超 软件 负 向 限 位 
Set speed too high 伺服 轴 的 设 定 速 度 高 于 机 检查 MD264* 的 数据 是 否 比 
本 设 定 速度 大 高 床 数据 MD264 * 设 定 的 数值 | MD268 * 的 数据 大 ; 检查 驱动 器 ; 
检查 测量 系统 ;NC 的 中 性 点 是 否 接 
地 ， 检 查 位 置 控制 环 的 方向 
1 Drift too high NC 修正 的 漂移 太 大 执行 漂移 补偿 即 可 消除 此 故障 
漂移 太 大 
Servo enable, trav. 在 伺服 轴 运 动 期 间 ， 人 和 伺服 检查 PLC 程序 
168 * Axis 轴 的 伺服 使 能 被 PLC 取消 
进 给 轴 伺 服 使 能 
+Working area limit 检查 程序 是 否 有 问题 ， 若 程序 没 
172* | 超出 正 向 工作 区 域 问题 检查 设 定数 据 中 工作 区 域 设置 
软 设置 
— Working area limit 检查 程序 是 否 有 问题 ， 若 程序 没 
176 * 超出 负 向 工作 区 域 问题 检查 设 定数 据 中 工作 区 域 设置 
软 设置 
Axis in several chan- 在 不 同 通道 两 个 程序 同步 检查 这 两 个 程序 
180 * nels 处 理 时 ， 个 进 给 轴 在 两 个 
进 给 轴 在 几 个 通道 内 | 程序 里 编程 
Stop behind ref. Point 在 回 参 考点 时 进 给 轴 停止 在 重 回 参 考点 





在 参考 点 后 停 





参考 点 挡 块 和 零点 脉冲 之 间 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 因 纠正 措施 
2000 Emergency stop PLC 的 输出 Q78.1 变 为 “0” 检查 急 停 开关 ， 检 查 限 位 开关 
急 停 检查 PLC 程序 
Path increment in- 检查 G06 块 ， 再 进行 计算 ， 如 果 
2030 correct 发 现 错误 ， 进 行 修改 


途径 增 量 不 正确 











Evaluation factor too 


high (MD388 * ) 


检查 机 床 数 据 MD388 * 


























































































































2031 
评估 因数 太 高 
(MD388 * ) 
3 Stop during threading 在 切削 期 间 ， 每 转 进 给 被 
在 攻 螺 纹 期 间 停止 | 停止 ， 螺 纹 毁 坏 
Soa Speed reduction area 进 给 轴 到 达 软 件 预 限 位 ， 检查 程序 ， 检查 机 床 数 据 MD0 
在 减速 区 域 进 给 轴 减 速 到 设 定 速 率 (或 者 MD376* ) 和 MD1 
有 Feed limitation 程序 中 的 编程 速率 比 进 给 降低 编程 速率 即 可 消除 故障 
进 给 速率 极限 轴 设 定 的 最 大 速率 高 
G35 thread lead de- 螺 距 在 攻 螺 纹 期 间 减 小 ， 编程 减 小 螺 距 或 缩短 螺纹 
2036 cr. Error 但 减 小 得 太 多 ， 以 至 于 在 螺 
G35 螺纹 螺 距 减 小 | 纹 结束 点 ， 直 径 等 于 或 者 小 
错误 于 零 
Programmed S value 在 程序 中 编程 的 主轴 速度 S 将 S 数值 设置 小 于 “16000” 即 可 
2037 too high 值 高 于 “16000” 
编程 S 值 太 高 
Reference point not 进 给 轴 没 有 都 回 参 考点 将 所 有 轴 回 参考 点 即 可 (注意 : 
2039 reached 没 回 参考 点 软件 限 位 失效 ) 
参考 点 没有 达到 
Block not in memory 在 程序 块 搜索 时 ， 没 有 发 修改 工件 程序 即 可 
程序 块 没 在 存储 | 现 要 寻找 的 程序 块 ; 在 工件 程 
器 内 序 中 ， 跳 转 指 令 指 向 的 程序 
号 在 给 定 的 方向 不 存在 
Program not in mem- 预选 工件 程序 没 在 存储 器 
人 ory 里 ， 重 新 输入 存在 的 程序 号 ; 
程序 没 在 存储 器 内 “| 调用 的 子 程序 没 在 存储 器 里 ， 
选用 正确 子 程序 
Parity error in memory| “在 存储 器 中 一 个 或 者 多 个 修改 程序 ， 或 者 删除 整个 程序 块 
20 在 存储 器 中 奇偶 | 字符 被 删除 不 能 被 识别 | 重新 输入 ; 当 很 多 “?” 被 显示 的 时 
错误 (这 个 字符 被 输出 成 “?”) 候 ， 可 能 整个 存储 器 被 删除 ， 在 这 











种 情况 下 检查 电池 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 玉 纠正 措施 
Block greater than LF 被 颠倒 使 存储 器 中 产生 在 程序 块 中 插入 LF 或 删除 整个 程 
3046 120 characters 一 个 大 于 120 字符 的 程序 块 序 块 
一 个 程序 块 中 多 于 
120 个 字符 
Ss Option not available 使 用 的 程序 功能 与 控制 器 修改 程序 ， 检 查 机 床 数 据 MD 
选 件 不 可 用 不 配套 
Circle end point error 程序 中 的 圆 弧 结束 点 没 在 修改 程序 
2048 圆 绝 结束 点 错误 圆 弧 上 。 机 床 数据 规定 的 公 
差 带 被 超过 
Opt. thread /rev. not 虽然 G33 、G34 、G35 在 控 检查 程序 ， 检 查 机 床 数 据 MD 
057 available 制 器 没有 设 定 ， 在 程序 中 却 
“螺纹 / 转 ” 选 件 不 | 编辑 了 车 螺纹 指令 ， 每 转 进 
可 给 速率 被 编程 
2058 3D option not avail. 3 轴 同 时 编程 或 一 个 程序 块 检查 程序 ， 检 查 机 床 数据 MD 
3D 选择 不 可 编辑 了 3 轴 和 运动 
2059 G92 program error 使 用 了 一 个 非法 地 址 字符 ; G92 只 允许 具有 地 址 “S”( 编程 主 
G92 程序 错误 圆柱 插 补 错误 轴 速 度 极限 ) 或 “P” (圆柱 插 补 ) 
TO，Z0 program error| ”选择 了 一 个 不 存在 的 刀具 检查 程序 、 刀 有 具 补偿 或 者 零点 
2060 刀具 或 者 零点 编程 | 补偿 号 ; 选择 的 零点 补偿 或 | 补偿 
错误 者 刀具 补偿 太 大 
Ceneral programming 轮廓 计算 不 可 能 ;关于 多 
2061 error 轴 功 能 的 机 床 数据 不 正确 
一 般 编程 错误 
2062 Feed missing/ not prog 工件 程序 中 没有 编程 了 值 检查 工件 程序 ， 修 改进 给 速度 
进 给 速率 丢失 或 了 值 太 小 
四 Thread lead too high 编程 的 螺 距 大 于 400mm/r 编制 一 个 小 一 些 的 螺 距 
螺 距 太 高 (16in/s) 
Rotary axis incorrect- 在 程序 中 修改 旋转 轴 的 位 置 ; 检 
2064 ly programmed 查 机 床 数据 MD560 * 的 位 2 和 位 3 
旋转 轴 编 程 不 正确 
Position behind SW 工件 程序 中 编程 的 进 给 结 检查 修改 工件 程序 
2065 overtravel 束 点 在 软件 限 位 后 面 
定位 在 软件 限 位 后 
Thread lead increase/ 螺 距 的 增加 或 者 减 小 比 编制 一 个 较 小 的 螺 距 增 加 / 减 小 量 
2066 decrease 16mm/r (0. 6in/r) 大 的 设置 





螺纹 螺 距 增加 / 减 小 





被 编程 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 因 纠正 措施 
2067 Max Speed =0 在 程序 块 中 进 给 轴 编 程 的 检查 机 床 数据 MD280 * 
最 大 速度 为 0 最 大 速度 是 0 
Pos. Behind working 工件 程序 编程 的 进 给 轴 结 检查 修改 程序 ， 或 检查 修改 设 定 
2068 area 东 点 在 工作 区 域外 的 工作 区 域 
定位 在 工作 区 域 后 
Bo Incorrect input value 于 轮廓 定义 计算 的 输入 输入 一 个 正确 的 数值 
不 正确 的 输入 值 值 不 能 被 计算 
Incorrect angle value 大 于 等 于 360° 的 角度 被 编 修改 程序 
2074 不 正确 的 角度 值 程 ; 对 于 定义 的 轮廓 角度 值 
不 实际 
2075 Incorrect radius value 半径 太 大 ， 对 于 定义 的 轮 修改 程序 
不 正确 的 半径 值 廓 半径 不 允许 
20716 Incorrect G02/G03 对 于 限定 的 轮廓 圆 缴 走向 修改 程序 
不 正确 G02/G03 不 可 能 
Incorrect block se- 在 计算 轮廓 定义 时 几 个 块 修改 程序 
2077 quence 是 必需 的 ; 块 顺 序 不 正确 
不 正确 的 块 顺 序 数据 不 充分 
Incorrect input pa- 编程 参数 顺 序 不 允 许 » 对 修改 程序 
2078 rameter 于 定义 的 轮廓 参数 顺序 不 
不 正确 的 输入 参数 | 完整 
CRC not allowed 选择 刀 尖 半径 补偿 时 ， 下 列 先 编程 G40; 删除 G41/G42 D00 
2081 CRC 不 允许 功能 不 能 编程 ，G33, G34，G35， 
G58, G59, G92, MI19 S... 
CRC 平面 不 确定 CRC 平面 选择 的 轴 不 存在 丛 查 机 床 数据 MD548 * 、MD550 * 、 
2082 MD552* (G16 的 基本 设 定 )， 用 
G16 选择 正确 平面 
Coordinate rotation 在 NC 加 工程 序 中 ， 当 坐标 检查 NC 程序 
3087 not permitted 旋转 已 经 编程 时 ， 变 化 总 的 
坐标 旋转 不 允许 旋转 角度 后 ， 圆 弧 运动 被 立 
即 执行 
Spindle speed too high 主轴 实际 速度 已 经 超过 了 编程 一 个 更 小 的 $ 值 。 检查 机 床 
Sg 主轴 速度 太 高 机 床 数据 设 定 的 允 差 数据 MD403 * ~ MD410 * 。 检 查 机 
床 数据 MD445 * 和 MD451 * 。G92 
S 对 于 恒 速 编程 不 正确 (G96) 
Conuol loop spindle | 见 132* 号 报警 的 说 明 见 132 * 号 报警 的 说 明 
2153 HW 
主轴 控制 环 硬件 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 大 纠正 措施 
Spindle measuring 主轴 测量 反馈 有 污染 信号 ， 检查 测量 系统 
2154 system dirty 即 一 检测 信号 就 不 正常 
主轴 测量 系统 脏 
Option M19 not ava- 虽然 定位 指令 不 可 用 但 程 修改 程序 ， 或 定购 选 件 M19 
2155 | ilable 序 中 使 用 了 M19 S... 
选 件 M19 不 可 
Scale factor not al- 检查 G51 P. . .NC 程序 块 
2160 lowed 
标定 系数 不 允许 
Scale change not al- 用 G51 X.. Y.. Z.. U.P 检查 
2161 lowed NC 程序 
标定 变化 不 允许 
Approach not possi- 在 编程 平面 控制 器 增补 没 检查 NC 程序 ， 在 接近 块 中 完善 轴 
| ble 有 多 于 一 个 轴 。 在 编程 平面 | 编程 ; 在 选择 块 后 立即 编辑 取消 块 
接近 不 可 能 当 两 个 轴 被 增补 时 ， 接 近 是 | 是 不 允许 的 
不 可 能 的 
Retract not possible 见 2171 号 报警 的 说 明 在 接近 块 中 完善 轴 编 程 ， 接 近 运 
2172 退出 不 可 能 动 必须 用 G48 编程 以 取消 运动 指令 
编程 
Wrong appr. /retract 对 于 平滑 接近 /退出 功能 ， 检查 NC 程序 是 否 在 选择 或 取消 块 
i plane 选择 /取消 运动 是 与 选择 平面 | 后 的 块 中 变换 了 平面 
错误 的 接近 、 退 出 | 指令 G16、G17、G18、G19 
平面 相关 联 的 
Ceneral program error 能 准确 定义 的 一 般 性 程 用 “修正 块 ” 功 能 检查 错误 块 。 
3000 一 般 程序 错误 Ss 经 发 生 如 果 可 能 ， 光 标定 位 在 含有 错误 的 
字 前 面 。 含 有 错误 的 程序 块 号 显示 
在 报警 号 的 后 面 
Geometry parameter 在 程序 块 中 编制 了 5 个 以 上 如 何 排 除 参见 3000 报警 
3001 >5 的 几何 参数 ,例如 进 给 轴 、 
几何 参数 >5 插 补 参数 、 半 径 、 角 度 等 
Polar/radius error 使 用 极 坐 标 半 径 编程 时 没 如 何 排除 参见 3000 报警 
3002 极 坐标 /半径 错误 | 有 使 用 角度 、 半 径 、 中 心 点 
坐标 
3003 Invalid address 程序 中 的 地 址 编程 在 机 床 修改 机 床 数据 





非法 地 址 





数据 中 没有 定义 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 玉 纠正 措施 
CL800 error @ 指令 不 执行 ，@ 后 面 不 正 按 @ 清单 编程 ; 定义 跳 转 向 前 用 
CL800 错误 确 的 地 址 ; @ 后 面 地 址 有 不 正 |“+”， 向 后 用 “ - ”; 检查 给 定数 
确 的 数值 ; K、R 或 了 的 数值 | 据 的 合法 性 ; 用 单 段 解 码 ， 再 检查 
不 允许 ; 解码 数 太 大 ; 不 允许 | 程序 
3004 使 用 十 进 制 小 数 点 ; 跳 转 定义 
不 正确 ; 系统 存储 器 (NC 
MD，PLC MD，T0...) 不 存 
在 ; 位 号 太 大 ; 不 正确 的 正 
弦 余 强 角 度数 值 
3005 Contour definition error 轮廓 描述 的 坐标 定义 后 ， 见 3000 号 报警 
轮廓 定义 错误 没有 相交 点 
Wrong block structure 在 一 个 程序 块 中 多 于 3 个 M 见报 警 3000 
错误 块 结构 功能 被 编制 ， 在 一 个 程序 块 
中 编制 一 个 以 上 的 S 功能; 在 
一 个 程序 块 中 编制 一 个 以 上 
的 T 功能 ;在 一 个 程序 块 中 
编制 一 个 以 上 的 H 功能 ; 在 
一 个 程序 块 中 多 于 4 个 的 辅助 
3006 功能 被 编制 ; 在 G600/G01 的 
程序 块 中 ， 多 于 3 个 的 轴 被 编 
制 ; 在 G02/G03 的 程序 块 中 ， 
多 于 2 个 的 轴 被 编制 ，G04 编 
程 地 址 不 是 “X” 或 “F”; 
M19 的 编程 地 址 不 是 “5S”，; 
G02/G03 的 插 补 参 数 不 正 确 
或 者 没有 
Wrong setting data G25/G26 被 编程 。G92 编程 如 何 排除 参见 3000 报警 
5 program 没有 使 用 S 地 址 ， 而 使 用 其 他 
错误 设 定数 据 程 序 | 地 址 。M19 编程 没有 使 用 S 地 
址 ， 而 使 用 了 其 他 地 址 
Subroutine error M30 作为 子 程序 结束 指令 。 如 何 排除 见 3000 报警 
子 程序 错误 在 子 程序 结尾 M17 没有 被 编 
3008 程 。 激 活 第 四 层 子 程序 柚 套 。 
在 主 程序 中 使 用 M17 作为 程 
序 结束 指令 
Bead Program disabled 在 自动 方式 时 预选 了 10 子 
程序 不 可 能 程序 ，PLC 调用 的 程序 丢失 
30 说 Intersection error 如 何 排 除 见 3000 报警 





相交 点 错误 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
Number of axes >2/ 在 同一 程序 块 中 一 个 进 给 如 何 排除 见 3000 报警 
3011 axes twice 轴 编 程 两 次 
进 给 轴 号 使 用 两 次 
以 上 
Block not in memory 程序 结束 时 没有 使 用 M02、 如 何 排 除 见 3000 报警 
块 没 在 存储 器 里 M30、M17 指令 ， 跳 转 指令 
3012 (@100，11x，12x，13x) 使 
的 块 号 在 要 求 的 方向 内 找 
不 到 
Simulation disabled 当 相 应 的 机 床 数据 被 设 定 用 RESET 按键 在 适当 的 点 中 断 工 
3 模拟 不 可 能 后 ,图 形 模拟 (用 于 检查 工 | 件 程 序 ; 处理 工件 程序 ， 然 后 模拟 
- 件 程 序 ) 仅 可 在 机 床 没 有 同 
步 运 行程 序 时 执行 
External data input 当 外 部 数据 从 PLC 输入 到 检查 PLC 程 序 ， 检查 NC 机 床 数 
引证 error NC 时 ， 编 码 不 正确 ,数值 | 据 ，PLC 机 床 数据 
外 部 数据 输入 错误 | 超 , 尺 才 标 识 不 允许 ， 选 件 
不 可 用 
Part program no. oc- 在 存储 循环 的 存储 器 中 有 检查 UMS 
curs twice 一 个 程序 重复 了 
0 工件 程序 号 出 现 
两 次 
Distance from con- 重新 定位 后 ， 到 圆 弧 轮廓 检查 MD9 ， 移 动 一 段 距离 ， 使 到 
3018 tour too great (MD9) 的 距离 太 大 轮廓 的 距离 更 近 一 些 
到 轮廓 的 距离 太 大 
Option RS 232 not 第 二 个 RS232C (V.24) 接 C62 (第 二 个 RS232C 接 
3019 available 口 被 PLC 激活 或 使 用 了 没有 ; 使 用 第 一 个 RS232C 接口 传递 
选 件 RS232 不 可 用 | 定购 的 选 件 软 键 ee 
3020 Option not available 在 编程 中 使 用 了 一 个 控制 如 何 解决 见 3000 号 报警 ;定购 
选 件 不 可 用 器 不 知道 的 功能 选 件 
3021 CRC contour error 在 进 给 运动 时 ， 补 偿 计算 检查 程序 
CRC 轮廓 错误 结果 和 程序 中 运动 方向 相反 
Display description 在 用 户 存 储 器 子 模块 或 者 检查 显示 号 ; 检查 软 键 功能 
3024 not available 系统 存储 器 中 ， 一 个 设 定 的 
显示 描述 不 可 用 软 键 已 经 用 来 跳 转 到 一 个 不 



































可 用 的 显示 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 玉 纠正 措施 
Display description 控制 器 没有 图 形 选 件 ， 但 设 用 编程 工作 站 检查 ; 如 果 需 要 ， 
3025 error 定 了 图 形 显示 ; 已 选 的 显示 有 | 定购 “图 形 ” 选 件 
显示 描述 错误 太 多 的 变量 和 范围 ， 设 定 了 一 
个 控制 器 没有 的 显示 类 型 
Graphics/ text too vo- 在 选择 显示 时 设 定 错误 ; 用 编程 工作 站 检查 显示 ; 如 果 需 
3026 lum. 图 形 和 文本 的 总 和 太 大 要 , 把 显示 内 容 分 成 两 个 以 上 的 
图 形 / 文 本 容积 太 大 显示 
Graphics command too 在 选择 显示 时 设 定 的 图 形 如 何 排除 见报 警 3026 
3027 volum. 命令 的 总 和 太 大 
图 形 命 令 容 积 大 大 
Too many fields/ var- 在 选择 显示 时 设 定 错 误 。 用 编程 工作 站 检查 显示 。 减少 范 
iables 范围 数 和 变量 数 是 受 传递 缓 | 围 和 变量 的 数量 。 如 果 需 要 ， 把 内 
0 范围 /变量 太 多 冲 器 特殊 长 度 限 制 的 。 由 于 | 容 分 成 两 个 以 上 的 显示 
范围 /变量 有 不 同 的 格式 和 位 
置 ， 所 以 范围 /变量 的 最 大 数 
量 不 能 定义 
Graphics option not 在 选择 显示 时 设 定 的 图 形 定购 “图 形 ” 选 件 ; 不 用 图 形 元 
加 available 元 件 在 控制 器 上 不 可 用 ， 虽 | 件 构 成 显示 
图 形 选 件 不 可 用 然 机 床 数据 MD5015 的 位 2 被 
Cursor memory not 在 选择 显示 时 设 定 的 光标 用 编程 工作 站 重新 确定 光标 存 
3030 available 存储 器 不 正确 (数量 不 允许 | 储 器 
光标 存储 器 不 可 或 者 太 大 ) 
Too many 见 3028 号 报警 见 3028 号 报警 
fields/ variables 
3032 (DIS 一 GGS ) 
太 多 的 范围 /变量 
(DIS 一 CCS ) 
Display text not 在 与 编程 工作 站 连接 期 间 检查 连接 清单 重新 连接 编程 工 
3033 available 发 现 错误 作 站 
显示 文本 不 可 用 
Text not available 下 列 文本 有 不 正确 的 连接 用 编程 工作 站 检查 显示 
S03 文本 不 可 用 或 在 选择 显示 时 根本 就 没有 
连接 : 菜单 文本 、 对 话 文 本 、 
模式 文本 、 报 警 文本 等 
Fields/var. not 范围 /变量 设 定 不 正确 或 没 用 编程 工作 站 检查 范围 /变量 。 如 
3040 displayable 有 设 定 。 范 围 /变量 设 定位 置 | 果 需 要 删除 和 重新 输入 








范围 /变量 不 能 显示 











不 充分 。 范 围 /变量 溢出 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
Too many 见 3028 号 报警 见 3028 号 报警 
fields/ variables 
3041 
(DID 一 DIS) 
太 多 的 范围 /变量 
Display description 在 显示 描述 中 发 现 一 个 错 用 编程 工作 站 检查 显示 ， 图 形 不 
3042 error 误 ， 但 无 法 准确 定义 例如 | 可 用 
显示 描述 错误 一 个 不 存在 的 范围 被 编程 
Display description 见 3024 号 和 3042 号 报警 
3043 error 
显示 描述 错误 
oe Variable error 选择 了 一 个 控制 器 不 能 识 用 编程 - 作 站 检查 显示 ; 如 果 需 
变量 错误 别 的 变量 要 重新 输入 变量 
Wrong workpiece 当 定 义工 件 时 ， 最 大 和 最 检查 工件 定义 的 数值 
3048 definition 小 数值 被 题 倒 ， 例 如 和,，= 
错误 的 工件 定义 100, Xs. =50 
Wrong simulation area 当 定 义 模 拟 区 域 时 ， 数 值 检查 模拟 区 域 数 值 ， 模 拟 只 能 按 
3049 错误 的 模拟 区 域 不 正确 或 者 有 误 复位 和 报警 应 答 键 之 后 才能 重新 
开始 
3050 Incorrect input 模拟 数据 不 正确 或 者 没有 
不 正确 的 输入 定义 
Data block not avail- 在 PLC STATUS 中 被 选择 的 选择 或 建立 正确 的 数据 块 DB 
3063 able 数据 块 DB 号 不 可 
数据 块 不 可 用 
CRC not selected on “轮廓 接近 和 退出 ”功能 选择 CRC 
3081 approach 只 有 在 选择 了 切削 半径 补偿 
在 接近 过 程 中 没有 | 时 才 可 用 。 然 后 选择 了 G41 
选择 CRC G42 DO 
6000 ~ PLC 用 户 报警 见 机 床 说 明 书 见 机 床 说 明 书 
6063 
Signal converter mi- 装载 或 者 传送 到 外 围 装置 检查 外 围 地 址 或 STEP5 程序 
6100 ssing (IA0) 的 命令 不 可 用 ， 例 如 
信号 转换 丢失 LPB、T PB 
本 Tllegal MC 5 code STEPS 指令 不 能 被 译 码 检查 或 重 装 PLC 程序 ， 分析 
非法 MC5 码 ISTACK 
G0 Tlegal MC 5 parameter | ”非法 MC5 参数 类 型 (I，Q， 检查 PLC 程序 ， 分 析 ISTACK 





非法 MC5 参数 





F，C，T) 或 者 非法 参数 数值 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 

Transfer to missing 执行 LDW 或 者 T DW 时 预 检查 PLC 程序 
6103 DB 先 没有 打开 数据 块 DB 

传送 缺少 DB 
Bio Substitution error 在 BMW 或 BDW 命令 中 参 修改 PLC 程序 

替代 错误 数 化 错误 
本 Missing MC 5 block 调用 的 OB、PB、SB、FB 输入 丢失 的 块 

缺少 MC5 块 块 不 可 用 
G16 DB missing 程序 中 调用 数据 块 不 可 用 输入 数据 块 

缺少 数据 块 

Tllegal segment LIR/ LIR 允许 段 号 0 ~ A; TIR 允 修改 PLC 程序 
6107 TIR 许 段 号 0 ~6 

非法 程序 段 LIR/ATIR 

Tllegal segment block 源 地 址 或 者 目的 地 址 不 修改 PLC 程序 
G108 transfer TNB/TNW 正确 

非法 程序 块 TNB/ 源 : 允许 段 号 0 ~ A 

TNW 传送 目的 : 允许 段 号 0 ~6 

Ee Overflow-BSTACK 腊 套 深度 超过 12 修改 程序 

BSTACK 溢出 

Overflow-ISTACK 多 于 两 个 ISTACK 输入 优化 0B2 的 时 间 ， 也 就 是 减少 
i ISTACK 溢出 循环 程序 (OB1) 被 中 断 | 断 处 理 器 的 激活 处 理 时 间 

处 理 器 ( 0B2) 中 断 ， 中 断 
处 理 器 中 断 自己 

MCS instruction STS 在 FB 中 编 人 了 STS 指令 
6111 

MC5 指令 STS 
i 他 MC5-command STP 编程 中 有 STP 指令 

MC5 的 STP 指令 

Tllegal MC5 STEPS 定时 器 或 计数 器 不 可 修改 程序 ， 修 改 时 间 常 数 ， 或 改 
li timer/ counter 或 MD 没有 指定 变 PLC 机 床 数据 MD6 

非法 MC5 定时 器 和 

计数 器 

Function macro 功能 块 使 用 错误 
6114 EN 

宏 功 能 

System commands 编程 命令 中 使 用 了 LIR、 检查 PLC 机 床 数据 MD2003 的 位 4 
6115 disabled TIR、TNB 、TNW 指令 





系统 命令 不 可 能 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 中 纠正 措施 
MD 0000 Alarm byte PLC 机 床 数据 MD0 设 定 的 修改 PLC 数据 MD0 
6116 No. 数值 大 于 31 
MD0 报警 字 节 号 
MD 0001CPU load PLC 机 床 数据 MD1 设 定 的 修改 PLC 数据 MD1 
MD1 CPU 装载 错误 | 数据 大 于 %20 
MD 0003 Alarm run- PLC 机 床 数据 MD3 设 定 的 修改 PLC 数据 MD3 
6118 time 数据 大 于 2500hs 
MD3 运行 时 间 报 警 
而 条 MD 0005 Cycle time PLC 机 床 数据 MD5 设 定 的 修改 PLC 数据 MD5 
MD5 循环 时 间 错 误 | 数据 大 于 320ms 
MD 0006 Last MC 5 PLC 机 床 数据 MD6 设 定 的 修改 PLC 数据 MD6 
time 数据 大 于 31 
6121 
MD6 最 后 一 个 MC5 
定时 器 错误 
This arrangement n. 由 DIP - FIX (S6) 设 定 的 设置 合适 的 DIP - FIX (S6) 
Cio permitted 主 PLC 连接 模块 时 ， 设 置 了 
这 个 配置 号 码 不 个 错误 的 耦合 位 置 ( =0) 
允许 
Tllegal servo sam- NC 机 床 数据 MD155 设 定 的 修改 NC 数据 MD155 
6123 pling time 数值 大 于 10 
非法 伺服 采样 时 间 
a Gap in MCS5 memory 合法 和 不 合法 的 程序 块 没 总 复位 重 装 PLC 程序 
MC 5 存储 器 有 空隙 | 有 间隙 地 排列 
总 位 Inputs assigned twice 中 心 和 分 布 的 输入 使 用 了 检查 输入 模块 地 址 设 定 
输入 指定 两 次 相同 地 址 
Outputs assigned 中 心 和 分 布 的 输出 使 用 了 检查 输出 模块 地 址 设 定 
6125 twice 相同 地 址 
输出 指定 两 次 
el Alarm byte missing 在 硬件 上 选择 的 中 断 输 入 改变 PLC 数据 MD0 的 设 定 或 调整 
报警 字 节 丢失 字 节 不 可 用 中 断 字 节 的 地 址 解码 
Synch. error basic 安装 功能 模块 的 同步 模式 PLC 总 复位 ， 如 果 需 要 重 装 PLC 
6130 program 不 正确 程序 
基本 程序 同步 错误 
Synch. error MC 5 STEPS 程序 块 的 同步 模式 不 PLC 总 复位 重 装 PLC 程序 
6131 program 正确 





MCS5 程序 同步 错误 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
Synch. error MC5 STEP5 数据 块 的 同步 模式 不 PLC 总 复位 重 装 PLC 程序 
6132 data 正确 
MC5 数据 同步 错误 
Tllegal block basic 更 换 系 统 软 件 
6133 program 
非法 基本 程序 块 
Tllegal block MC5 PLC 总 复位 ， 重 装 PLC 程序 
6134 data 
非法 MC5 数据 块 
Sumcheck error MC5 PLC 总 复位 ， 重 装 PLC 程序 
86 block 
MC5 块 “ 检 查 和 ” 
错误 
Sumcheck error basic PLC 总 复位 ， 重 装 PLC 程序 
program 
6137 
基本 程序 “检查 和 ” 
错误 
a No response from EU 在 EU 单元 上 没有 操作 电压 丛 查 电缆 ，24V 是 否 正常 ，EU 设 
EU 没有 相应 定 地 址 
6139 EU transmission error 在 中 央 控 制 器 与 EU 单元 之 丛 查 电缆 ;遵守 光纤 安装 指导 ，; 
EU 传输 错误 间 的 协议 不 正确 仿 查 屏蔽 
Decoding DB not 数据 块 DB80 丢失 输入 DB80 
6143 available 
DB 解码 不 可 用 
6144 Decoding not modulo 6 在 数据 块 DB80 中 每 个 扩展 数据 块 DB 中 的 DW 号 必须 乘 3 
解码 余数 不 是 6 M 功能 有 3 个 DW 
Wrong number of de- 解码 单元 可 能 号 是 2、4、 输入 到 DB 中 的 M 功能 号 必须 是 
6145 coding units 8、16、32 2、4、8、16 或 32 
解码 单元 的 错误 号 
de Decoding DB too short DB80 没有 设 定 到 全 长 度 在 启动 过 程 中 设 定 DB80 或 输入 子 
数据 块 DB 解码 太 短 | (DB0 ~ DB95) 循环 
Distributed [/ Os ch- 模块 在 机 床 运 行 时 插入 或 
6147 anged 者 拔 下 
IZ0 分 配 变 化 
Gld8 Overtemperature in EU EU 上 温度 升 高 ， 风 扇 故 障 检查 风扇 





EU 单元 超 温 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
6149 Stop via softkey PG 通过 PG (编程 器 ) 停止 通过 PG 启动 PLC; 重 开 电 源 
通过 PG 停 PLC 工作 
Timeout: User 精 解 码 错误 分 析 精 解码 错误 
6150 memory 
户 存储 器 超时 
Timeout: Link 检查 硬件 
6151 memory 
连接 存储 器 产生 
Ge Timeout: LIR/TIR 编程 通道 不 可 检查 段 和 补偿 地 址 ， 机 床 硬 件 是 
LIRZTIR 超时 否 有 问题 
Timeout: TNB/ 编程 错误 或 TNB/TNW 不 正 今 查 源 地 址 和 目的 地 址 的 可 靠 性 ; 
6153 TNW 确 的 使 用 检查 地 址 是 否 可 用 
TNB/ATNW 超时 
Timeout: LPBALPW/ | 装载、 传送 到 1/ 0 装置 检查 IZ0 装置 或 更 换 模 块 
is TPB/TPW 失败 
LPB/LPW/TPB/TPW 
超时 
Timeout substitution 检查 PLC 程序 
6155 command 
置换 命令 超时 
Timeout not inter- 系统 程序 中 没有 (超时 ) 分 析 错 误 精确 诊断 数据 ; PLC 总 
6156 pretable 应 答 定 义 复位 ， 重 装 PLC 程序 
超时 不 能 译 码 
Timeout: JU FB/JC 在 驻 留 功能 宏 中 选取 了 一 检查 硬件 
6157 FB 个 不 能 用 的 地 址 
JU FB/JC FB 超时 
Timeout with IZO 中 心 IZ0O 装置 不 响应 (在 检查 连接 IZ0 模块 的 总 线 
Gs transfer 启动 时 检查 所 有 I/ 0 模块 ， 
IZ0 传送 超时 如 果 在 循环 操作 的 时 候 IZO 
模块 序号 发 生变 化 报警 。) 
6159 Time exceeded STEP 5 超出 PLC 数据 MD1 设 定 的 增 大 MD1 的 数值 ， 设 定数 据 2003 
STEP5 时 间 超 出 最 大 运行 时 间 的 6 位 ，PLC 程序 时 间 优 化 
Runtime exceeded 超出 PLC 数据 MD3 设 定 的 增加 MD3 ; PLC 程序 时 间 最 优化 
6160 OB2 最 大 运行 时 间 





0B2 运行 时 间 超 





















































































































































































































































“ 362 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 原 天 纠正 措施 
6161 Cycle time exceeded 超出 PLC 数据 MD5 设 定 的 PLC 程序 优化 
循环 时 间 超 最 大 运行 时 间 
Processing time delay 报警 程序 中 断 自 己 优化 0B2 的 时 间 ， 也 就 是 减少 中 
6162 OB2 断 处 理 器 的 激活 处 理 时 间 
0B2 处 理 时 间 超 时 
7000 ~ PLC 用 户 操作 信息 见 特 定 机 床 说 明 书 见 特 定 机 床 说 明 书 
7063 
12.3 西门子 840D 系统 报警 信息 
表 12-3 是 西门 子 840D 系统 常见 NCK 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 。 
表 12-3 西门 子 840D 系统 常见 NCK 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
O00 System error % 1 数控 系统 程序 问题 ,具体 联系 西门 子 维修 机 构 
系统 故障 见 % 后 面 的 报警 号 
S001 PLC has not started up PLC 出 现 问 题 检查 PLC 软件 及 硬件 
PLC 没有 启动 
NCK battery warning thresh- NCK 电池 电压 降低 到 2.7 ~ 在 6 周 内 更 换 电 池 
2100 old reached 2.9V 
NCK 报警 阔 值 达到 
NCK battery alarm NCK 电池 电压 降低 到 2. 4 ~ 立即 更 换 电池 
2101 
NCK 电池 报警 2.6V 
2 NCK battery alarm NCK 电池 电压 降低 到 2. 4V 立即 更 换 电 池 ， 如 果 机 床 
NCK 电池 报警 以 下 数据 丢失 ， 重 新 输入 
NCK temperature alarm NCK 温度 达到 60% 左右 检查 系统 冷却 通风 装置 
2110 
NCK 温度 报警 
2120 NCK fan alarm NCK 风 遍 转速 低 于 更 换 风 遍 
NCK 风扇 报警 7500r/min 
SV/24V encoder or 15V D/A 编码 器 或 转换 器 电源 故障 检修 相应 电源 。 检 查 电 缆 
2130 converter undervoltage 是 否 接 触 不 良 、 断路 或 短路 





5V/24V 编码 器 或 15V D/A 
转换 器 电压 低 



























































































































































第 12 章 西门 子 数 控 系 统 的 故障 显示 信息 .363 . 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
The actual service switch posi- 启动 开关 放置 在 总 复位 位 将 启动 开关 拨 回 到 0 位 
tion forces a SRAM to be cleared | 置 ， 下 次 重 电源 时 ， 
2140 at the next Power On (general | SRAM 存储 器 的 内 容 将 被 清除 
reset active ) 
启动 开关 放置 在 总 复位 位 置 
ee EMERGENCY STOP 机 床 处 于 急 停 状态 检修 与 机 床 急 停 有 关 的 
急 停 电路 
Channel % 1 invalid identifier 机 床 数据 输入 错误 检查 修改 有 错误 的 机 床 
4011 used in machine data %2 [%3] 数据 
通道 %1 中 使 用 的 机 床 数据 
含义 无 效 标识 符 
Invalid identifier used in ma- 机 床 数 据 含 有 无 效 标 识 符 检查 修改 有 错误 的 机 床 
4012 chine data %1 [%2] 数据 
机 床 数 据 含 有 无 效 标识 符 
Standard machine data loaded MD 缓冲 器 电压 故障 或 安装 装 人 标准 机 床 数 据 后 ， 再 
4060 装 人 标准 机 床 数据 机 床 数 据 之 前 没有 进行 初 | 将 用 户 MD 装 入 系统 中 
始 化 
Normalizing machine data has 在 编程 与 数据 存储 时 ， 有 更 正 错误 数据 ， 重 新 下 
4070 been altered 些 值 的 输入 与 输出 使 用 了 不 | 载 并 做 一 次 断 电 复位 
标准 化 机 床 数据 已 经 被 | 同 的 单位 
改变 
Too many errors during power- 在 启动 时 方式 太 多 错误 正确 设 定 机 床 数据 
4090 up 
启动 时 错误 太 多 
Channel % 1 data alteration 在 工件 程序 运行 时 ， 试 图 停止 运行 程序 ， 然 后 修改 
位 om external not possible in cur- | 修改 一 些 不 能 修改 的 数据 数据 
4230 rent channel state 
在 当前 通道 状态 下 从 外 部 
不 能 修改 通道 % 数据 
MD alteration will cause reor- 修改 了 改变 存储 器 结构 的 检查 是 否 有 必要 ， 如 果 没 
ganisation of buffered memory | 数据 有 必要 ， 恢 复 以 前 的 数据 
4400 (loss of data) 





MD 数据 的 改变 将 引起 缓冲 
器 重组 (数据 将 丢失 ) 





















































364 . 西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Communication job not 由 于 内 存 不 足 ， 通 信 工 作 减少 同时 发 生 的 通信 工作 
executable (NCK 和 MMC 之 间 的 数据 交 | 数量 或 增加 MD10314 的 
5000 通信 工作 不 能 进行 换 、 装 载 NC 部 件 加 工程 序 ) | 数值 
不 能 被 执行 。 同 时 有 太 多 的 
通信 工作 
Machine data have been 前 定 NC 用 户 存储 器 配置 的 必须 重新 输入 必要 的 用 户 
altered 一 now memory is reor | 机 床 数据 已 经 被 改变 。 数 据 | 数据 
6120 ganized 管理 已 经 根据 更 改 后 的 机 床 
数 

















机 床 数据 已 被 修改 -内 存 重 
新 分 配 


据 重组 了 存储 器 





NC memory full 


NC 存储 器 存储 的 文件 过 多 





| 除 或 全 载 无 用 文件 或 暂 






























































































































































和 0 | Nc 存储 器 已 满 时 不 用 的 工件 程序 
Too many part programs in the NC 存储 器 存储 过 多 的 工件 I 除 或 纯 载 无 用 的 或 暂时 
6510 NC memory 程序 不 用 的 工件 程序 。 修 改 机 床 
NC 存储 器 工件 程序 太 多 数据 MD18320 
Too many files in directory NCK 某 文件 夹 中 文件 过 多 出 除 无 用 文件 ， 或 增加 机 
6530 文件 夹 中 文件 太 多 或 机 床 数据 MD18370 设置 | 床 数据 MD18370 的 数值 
过 小 
Too many directories in the NCK 存储 器 中 设置 的 文件 删除 无 用 文件 夹 ， 或 增加 
6540 NC memory 夹 数量 过 多 , 或 机 床 数 据 | 机 床 数 据 MD18310 的 数值 
NC 存储 器 中 文件 夹 太 多 MD18310 设置 过 小 
Too many subdirectories NCK 某 文件 夹 中 子 文件 夹 删除 无 用 的 子 文件 夹 或 增 
6550 子 文件 夹 太 多 过 多 或 机 床 数据 MD18270 设 | 加 机 床 数 据 MD18270 的 
置 过 小 数值 
6560 Data format not allowed 将 不 正确 的 数据 格式 写 人 纠正 不 正确 格式 的 数据 
数据 格式 不 允许 NCK 文件 中 
870 NC memory full NCK 的 NC 卡 已 满 ，DRAM 启动 较 少 的 “从 外 部 执 
NC 存储 器 满 中 有 太 多 系统 文件 行 ” 的 过 程 
i NC memory full NCK 的 NC 卡 已 满 ， 装载 了 I 除 或 清空 文件 (例如: 
NC 存储 器 满 太 多 的 文件 工件 程序 ) 
ge00 NC card memory is full NCK 的 NC 卡 已 满 ， 不 能 存 ll 除 PCMCIA 卡 上 的 无 用 
NC 卡 存储 器 已 满 储 更 多 数据 数据 
Too many files open on NC NC 卡 上 过 多 的 文件 被 同时 关闭 暂时 不 用 的 文件 
6610 card 访问 














NC 卡 上 的 文件 打 





太 多 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
6620 NC card has incorrect format 因为 格式 不 正确 ， 所 以 NC 更 换 NC 卡 
NC 卡 的 格式 不 对 卡 不 能 被 访问 
NC card hardware is defective 因为 NC 卡 硬 件 故 障 ， 所 以 更 换 PCMCIA 卡 
NC 卡 硬件 故障 NC 卡 不 能 被 访问 
6640 NC card is not inserted 因为 NC 卡 没 被 插入 ， 所 以 重新 插入 NC 卡 
NC 卡 没 被 插入 NC 卡 不 能 被 访问 
6650 Write protection of NC card is 因为 NC 卡 写 保护 生效 ， 所 取消 写 保护 
active NC 卡 写 保护 激活 以 NC 卡 不 能 被 访问 









































西门 子 840D 系统 常用 通道 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 见 表 12-4。 






















































































表 12-4 西门 子 840D 系统 常用 通道 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 

入 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 

Channel % 1 NC start without 机 床 没 有 返回 参考 点 执行 回 参 考点 操作 
10203 reference point 

通道 % 1 启动 时 没有 回 参 
Channel % 1 block % 3 axis 一 个 通道 中 的 某 个 程序 块 检查 修改 工件 程序 或 机 床 
GQ0 %2 at software limit switch %4 中 的 一 个 轴 到 达 软 件 限 位 数据 
通道 % 1 程序 块 % 3 轴 % 2 
到 达 软 件 极 限 %4 
Channel % 1 axis % 2 rests on 一 个 通道 中 的 一 个 轴 停 在 检查 修改 工件 程序 或 机 床 
10621 software limit switch % 3 软件 限 位 上 数据 
通道 %1 轴 %2 到 达 软 件 极 
限 %3 
Channel % 1 block % 2 axis 编程 超出 了 工作 区 域 极限 检查 修改 工件 程序 或 机 床 
10630 %3 at working area limit %4 数据 
通道 % 1 程序 块 %2 轴 % 3 
到 达 工 作 区 域 极限 %4 
Channel % 1 axis W%2 rests at 某 进 给 轴 在 点 动 时 停 在 了 检查 、 修 改 机 床 数据 
0 working area limit %3 工作 区 域 极限 上 MD43420 或 MD43430 
通道 %1 轴 %2 到 达 工 作 区 
域 极限 %3 
Channel % 1 block % 3 axis 进 给 轴 编 程 的 路 径 超 出 了 1) 检查 修改 加 工程 序 
10720 9 2 software limit switch %4 当前 有 效 软 件 限 位 。 当 程序 2) 检查 修改 相应 机 床 
通道 % 1 程序 块 % 3 轴 % 2 | 块 准备 时 出 现 报警 数据 
到 达 软 件 极 限 %4 





3) 检查 零点 补偿 





西门 子 系统 现场 故障 检修 速 查 手册 























































































































( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 block % 3 axis 进 给 轴 编 程 的 路 径 将 超出 1) 检查 修改 加 工程 序 
ji 2 working area limitation %4 工作 区 域 极限 ， 当 程 序 块 准 2) 检查 修改 相应 机 床 
- 通道 % 1 程序 块 % 3 轴 % 2 | 备 时 出 现 报警 数据 
超出 工作 区 域 %4 3) 检查 零点 补偿 
Channel % 1 block % 2 fee- 在 已 显示 的 程序 块 中 一 个 编 入 下 进 给 速率 
108e0 drate not programmed 非 G00 的 插 补 指令 有 效 ， 但 
通道 %1 程序 块 %2 没有 编 | 没有 了 值 进 给 速率 被 编制 
制 进 给 速率 
Channel % 1 block % 2 same 在 一 个 程序 块 中 同 组 G 指 检查 修改 加 工程 序 
12060 G group programmed repeatedly 令 被 重复 编制 
通道 %1 程序 块 % 2 的 中 同 
组 G 指令 被 重复 编制 
Channel %1 block %2 G func-| ”在 一 个 程序 块 中 把 单独 编 | ”检查 修改 加 工程 序 
1 tion not separately programmed 程 的 G 功能 与 其 他 G 功能 一 
通道 %1 程序 块 %2 的 中 G | 起 编制 
功能 没有 单独 编制 
Channel % 1 block %2 label 程序 块 的 标号 重复 定义 修改 程序 块 的 标号 
4S0 defined twice 
通道 %1 程序 块 %2 标号 定 
义 两 次 
Channel % 1 block %2 sub- 子 程序 号 重复 定义 修改 子 程序 号 
routine % 3 already defined 
12480 a a 二 
通道 % 1 程序 块 % 2 子 程 
序 %3 已 经 定义 
Channel %1 block 和 % 2 name 程序 没有 定义 或 者 没有 安 检查 程序 ， 进 行 修 改 
% 3 not defined or option not in- 装 选 件 
12550 stalled 
通道 %1 程序 块 %2 名 称 % 
3 没有 定义 或 者 选 件 没有 安装 
Channel % 1 block % 2 pro- 编程 数值 超出 允许 范围 修改 出 错 的 编程 数值 
grammed value % 3 exceeds al- 
12560 lowed limits 
通道 %1 程序 块 %2 编程 数 
值 %3 超出 允许 值 
Channel % 1 block %2 illegal 工件 加 工程 序 没 有 用 M30、 检查 程序 ， 添 加 M30、 
14000 | endof file M02 或 者 M17 指令 结束 M02 或 M17 指令 





通道 %1 程序 块 %2 文件 非 
法 结束 








































































































第 12 章 西门 子 数控 系统 的 故障 显示 信息 .367 . 
( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 block % 2 pro- 程序 没有 使 能 将 工件 加 工程 序 使 能 
gram %3 is not enabled 
14015 ead i a 
通道 %1 程序 块 %2 程序 % 
3 没有 使 能 
Channel % 1 block %2 jump 在 条 件 跳 转 和 无 条 件 跳 转 检查 、 修 改 工件 加 工程 序 
a0 destination %3 not found 中 ,没有 找到 目的 地 址 
通道 %1 程序 块 %2 跳 转 目 
的 没有 发 现 
Channel %1 block %2 axis %3 | ”编制 了 一 个 主轴 功能 , 但 | ”检查 、 修 改 工 件 加 工程 序 
master spindle not programmed 没有 给 出 主 轴 速 度 和 旋 转 
Oa 通道 % 1 程序 块 % 2 轴 % 3 | 方向 
主轴 没有 编制 
Channel % 1 block % 2 axis 在 使 用 G74 指令 进行 参考 停止 主轴 ， 再 执行 G74 
16715 %3 spindle not in standstil] 点 接近 时 ， 主 轴 还 在 旋转 
通道 % 1 程序 块 %2 轴 % 3 
主轴 没有 静止 
Channel % 1 block % 2 axis 主轴 速度 编程 为 零 或 者 为 检查 、 修 改 工 件 加 工程 序 
%3 programmed speed is ilegal | 负数 
16763 (zero or negative ) 
通道 % 1 程序 块 %2 轴 % 3 
编程 速度 无 效 ( 零 或 者 负数 ) 


西门 子 840D 系统 常见 进 














井 给 轴 / 主 轴 报 警 信息 、 原 因 及 检修 方法 见 表 12-5。 


表 12-5 西门 子 840D 系统 常见 的 进 给 轴 / 主 轴 报 警 信息 、 原 因 及 检修 方法 
































报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 axis % 2 refer- 在 机 床 数据 MD34020 规定 1) 增加 MD34030 的 数值 
ence cam not reached 的 距离 内 没有 接收 到 挡 块 2) 检查 、 更 换 零 点 开关 
20000 通道 % 1 轴 % 2 挡 块 无 法 | 信号 或 挡 块 
达到 3) 检查 、 更 换 PLC 输入 
模块 
Channel %1 axis %2 no cam 在 寻找 参考 点 第 二 阶段 挡 1) 检查 零点 开关 及 连接 
signal present 块 信号 消失 电缆 是 否 有 问题 
O00 通道 %1 轴 %2 现在 挡 块 信 2) 增加 挡 块 长 度 或 者 降 
号 消失 低 寻 找 参考 点 的 速度 MD34020 
3) 检查 、 更 换 编码 器 ( 光 
栅 尺 ) 或 伺服 控制 模块 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 axis % 2 zero 在 规定 期 间 没 有 找到 增 量 1) 检查 挡 块 长 度 和 位 置 
mark not found 编码 器 的 零 脉冲 2) 可 以 增加 机 床 数据 
20002 通道 % 1 轴 %2 零 标识 未 MD34060 的 数值 
发 现 3) 检查 编码 器 及 电缆 、 
伺服 控制 模块 
Channel % 1 axis % 2 measur- 在 使 用 距离 码 参考 标识 的 1) 确定 两 个 奇数 参考 点 标 
ing system error 测量 系统 中 ,检测 两 个 邻近 | 识 的 距离 ， 输 入 到 MD34300 
20003 通道 % 1 轴 %2 测量 系统 | 标识 的 距离 大 于 机 床 数据 | 中 
错误 MD34300 设 定数 据 的 2 倍 2) 检查 编码 器 或 伺服 控 
制 模块 
Channel % 1 axis % 2 refer- 在 使 用 距离 码 参 考 标识 的 1) 确定 两 个 奇数 参考 点 标识 
0600 ence mark missing 测量 系统 中 ， 在 MD34060 规 | 的 距离 ， 输入 到 MD34300 中 
通道 % 1 轴 %2 参考 标识 | 定 的 距离 内 发 现 两 个 参考 点 2) 检查 编码 器 或 伺服 控 
丢失 标识 制 模块 
Channel % 1 axis % 2 refer- 所 有 轴 参 考点 没有 全 部 完 1) 检查 伺服 使 能 、 测 量 
ence point approach aborted 成 就 因为 伺服 使 能 、 测 | 系统 切换 信号 和 进 给 倍率 
通道 %1 轴 %2 参考 点 接近 | 量 系 统 切 换 等 原因 而 停止 2) 检查 进 给 禁止 信号 是 
20005 a 
中 下 否 生 效 
3) 检查 编码 器 或 伺服 控 
制 模块 
Channel % 1 axis %2 reference 在 回 参考 点 第 二 阶段 (等 1) 降低 参考 点 接近 速 
20006 point creep velocity not reach 待 接收 零点 标识 ) ， 已 经 到 达 | 度 MD34040 
通道 %1 轴 % 2 参考 点 接近 | 挡 块 端 点 ， 但 轴 速 还 没有 达 2) 加 大 速度 允 差 MD35150 
速度 未 达到 到 参考 点 接近 速度 
Channel % laxis % 2 pro- 程序 中 的 轴 进 给 数值 超出 1) 修改 加 工程 序 
grammed end position is behind 软件 限 位 2 修改 软件 极限 数值 
20070 software limit switch %3 
通道 %1 轴 %2 程序 结束 位 
置 在 软件 限 位 开关 %3 的 后 面 
Channel % laxis % 2 pro- 显示 的 进 给 轴 在 编程 中 的 1) 修改 加 工程 序 
grammed end position is behind 轴 进 给 数值 超出 软件 限 位 2) 修改 软件 极限 数值 
20071 software limit switch %3 
通道 %1 轴 %2 程序 结束 位 
置 在 软件 限 位 开关 %3 的 后 面 
Channel % 1 axis % 2 encoder 当前 主动 编码 器 的 最 大 人 允 1) 修改 最 大 频率 极限 设 
%3 frequency exceeded 许 频率 超出 置 机 床 数据 MD36300 
21610 通道 %1 轴 % 2 编码 器 频率 2) 检查 PLC 测量 系统 指定 











信号 DB31 ~ DB48、DBXI1.5 
和 了 DBX1.6 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 axis % 2 VDI 显示 的 轴 在 运动 期 间 伺服 | 通过 PLC 用 户 程序 检查 使 
signal “ Servo enable ” reset 使 能 信和 号 被 取消 能 取消 原因 
21612 during motion 
通道 % 1 轴 % 2VDI 信号 
“伺服 使 能 ”在 运动 中 复位 
Channel % 1 axis % 2 hard- 硬件 限 位 开关 生效 1) 检查 软件 限 位 是 否 
ware limit switch % 3 合理 
ee 通道 %1 轴 %2 硬件 限 位 开 2) 回 参考 点 后 再 移动 进 
关 %3 给 轴 
3) 检查 限 位 开关 是 否 损 
坏 ， 或 移动 限 位 开关 
Channel % lblock% 3 spindle 在 回 参考 点 时 ， 主 轴 旋 转 1) 检查 MD34060 是 否 
051 %2 reference mark not found 的 距离 大 于 机 床 数据 | 正确 
通道 % 1 程序 块 %3 主轴 | MD34060 设 定 的 数值 2) 检查 、 更 换 编码 上 顺 或 
%2 参 考 标志 未 发 现 伺服 控制 模块 
Channel % 1 axis % 2 refer- 零 标 识 搜索 速 达到 1) 检查 主轴 速度 极限 值 
ence point approach : zero mark- 2) 设 定 一 个 较 低 的 零点 
232062 er search velocity ( MD ) is 标识 搜索 速度 
not reached 
通道 % 1 轴 % 2 参考 点 接 
近 : 零 标志 搜索 速度 未 达到 
Channel % 1 axis % 2 refer- 设 定 的 零点 搜索 速度 太 高 。 1) 设 定 一 个 较 低 的 零点 
ence point approach: zero mark- | 编码 器 极限 频率 超过 主动 测 | 标识 搜索 速度 
er search velocity (MD ) is | 量 系 统 2) 检查 编码 器 频率 设 定 
22064 too high 
通道 % 1 轴 % 2 参考 点 接 
近 : 零 标 志 搜 索 速 度 (MD ) 
过 高 
Channel % 1block% 3 spindle 显示 的 主轴 实际 速度 高 于 1) 检查 伺服 设 定 和 优化 
5 %2 chuck speed exceeded MD35100 设 定 的 速度 加 上 | 数据 
通道 % 1 程序 块 %3 主轴 | MD35150 的 允 差 2) 增加 MD35150 的 允 差 
%2 卡 紧 速 度 超出 数值 
Axis W1 hardware fault of 当前 主动 位 置 实际 值 编码 1) 检查 测量 电路 电缆 插 
active encoder 器 的 信号 丢失 、 没 有 同 相 、| 头 是 否 接触 良好 
25000 轴 %1 主动 编码 器 硬件 出 错 | 接地 或 短路 2) 检查 、 更 换 编码 器 











3) 检查 、 更 换 伺服 控制 
模块 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Axis W1 hardware fault of pas- 位 置 实际 值 编码 器 的 信和 号 1) 检查 测量 电路 电缆 插 
5 sive encoder 丢失 、 没 有 同 相 、 接 地 或 | 头 是 否 接触 良好 
轴 % 1 从 动 编码 器 硬件 出 错 | 短路 2) 检查 、 更 换 电 动机 编码 器 
3) 检查 、 更 换 伺 服 控制 模块 
Axis % 1 pollution measur- 编码 器 产生 污染 信号 1) 检查 编码 器 连接 电缆 
ing system 插头 是 否 接 触 良 好 
轴 % 1 测量 系统 污染 信号 2) 检查 、 更 换 电 动机 编 
25010 和 
码 需 
3) 检查 、 更 换 伺 服 控制 
模块 
Axis % 1 pollution of passive 位 置 测量 装置 发 出 污染 1) 检查 测量 电路 电缆 插 
encoder 信号 头 是 否 接触 良好 
二 证 轴 % 1 从 动 编码 器 污染 信号 2) 检查 、 更 换 位 置 测 量 
元 件 
3) 检查 、 更 换 伺服 控制 
模块 
Axis % 1 zero mark monitoring 1) 检查 编码 器 连接 电缆 
of active encoder 插头 是 否 接触 良好 
p03 轴 %1 零 标识 主动 编码 器 监 | 检测 到 位 置 编码 器 两 个 零点 2) 检查 编码 器 电源 是 否 
控 信 号 脉冲 之 间 脉 冲 数 不 对 正常 
3) 检查 、 更 换 或 配置 伺 
服 控制 模块 
Axis % 1 zero mark monitoring 检测 到 位 置 编 码 器 两 个 霉 1. 检查 编码 器 连接 电缆 捅 
of passive encoder 点 脉冲 之 间 脉 冲 数 不 对 头 是 否 接触 良好 
轴 % 1 零 标识 从 动 编码 器 监 2) 检查 编码 带电 源 是 否 
25021 二 a 
控 信 号 正常 
3) 检查 、 更 换 或 配置 伺 
服 控制 模块 
Axis 1] encoder W2 warning 这 个 报警 是 关于 绝对 值 编 1) 取消 编码 器 零 标识 监控 
25022 | %3 码 固 的 ， 这 时 使 零点 标识 监 2) 检查 、 更 换 编码 带 ， 
轴 % 1 编码 器 %2 警告 %3 控 有 效 就 会 产生 这 个 报警 连接 电缆 ， 接 地 
Axis %1 actual velocity alarm 轴 实 际 速 度 大 于 MD36200 1) 检查 驱动 电缆 连接 
limit 设置 的 数值 2) 检查 实际 值 和 位 置 控 
轴 % 1 实际 速度 报警 极限 制 方向 
D5030 3) 若 轴 失控 ， 改 变 位 置 











控制 方向 
4) 增 大 MD36200 的 数值 
5) 检查 编码 器 和 伺服 控 
制 模块 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Axis% lstandstill monitoring 在 规定 时 间 没 有 达到 零 速 1) 检查 、 修 改 机 床 数据 
轴 % 1 静止 监控 信号 或 停止 时 超出 零 速 允 差 MD36040 和 MD36030 
2) 降低 进 给 或 旋转 速度 
25040 3) 增加 卡 紧 力 
4) 改进 优化 增加 位 置 增 
益 机 床 数据 MD32200 
Axis W 1 contour monitoring 在 搬 补 过 程 中 计算 的 位 置 1) 检查 、 增 加 机 床 数 据 
轴 % 1 轮廓 监控 信和 号 数值 与 实际 位 置 数值 的 偏差 | MD36400 的 数值 
ee 大 于 机 床 数据 MD36400 设 定 | 2) 检查 优化 位 置 控制 环 
的 设置 ， 就 会 产生 这 个 报警 | (降低 MD32200) 
3) 改进 优化 速度 环 
4) 检查 机 械 装置 
Axis % 1 speed setpoint limi- 速度 设 定 值 已 经 超出 上 限 1) 检查 实际 值 
tation ( MD36220) 一 段 时 间 2) 检查 位 置 控制 环 的 方向 
25060 轴 %1 速度 设置 点 极限 3) 检查 速度 设 定 电线 
4) 检查 编码 器 和 伺服 
模块 
Se Axis % 1 drift value too large 轴 补 偿 后 的 漂移 超出 设 定 调整 漂移 补偿 数值 
轴 % 1 漂移 值 过 大 值 (MD36710) (MD36720) 
Axis % 1 positioning monito- 在 规定 时 间 ( MD36020 ) 1) 检查 、 增 大 准 停 ( 粗 
Seno ring 轴 定 位 误差 超出 设 定 范围 | 和 精 ) 极限 设置 数值 
轴 %1 位 置 监控 信号 (MD36000 和 MD36010) 2) 检查 、 增 大 位 置 增益 
Kv (MD32200) 的 数值 
Axis % 1 clamping monitoring 进 给 轴 偏 离 设 定点 1) 检查 位 置 偏差 数值 
Sed 轴 % 1 卡 紧 监 控 信 号 2) 增 大 定位 允 差 机 床 数 
据 (MD36050) 的 数值 
3) 检查 、 调 整 机 械 机 构 
Axis W% 1 encoder % 2 abso- 绝对 值 编码 器 的 绝对 值 数 1) 绝对 值 编码 需 重 新 寻 
30030 lute position lost 值 变 得 无 效 ， 因 为 齿轮 级 别 | 找 参考 点 
轴 % 1 编码 器 % 2 位置 完全 | 比率 发 生 改 变 或 编码 器 已 经 2) 检查 编码 器 和 设 定 机 
丢失 被 其 他 型 号 编码 器 替换 床 数据 
Axis% ldrive% 2 communica- 驱动 装置 不 能 进行 通信 1) 检查 总 线 构成 
26101 tion failure 2) 检查 接口 连接 情况 





轴 %1 驱动 %2 通信 失败 








西门 子 840D 系统 常见 循环 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 见 表 12-6。 
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表 12-6 西门 子 840D 系统 常见 循环 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 block %2 no 执行 一 些 固定 循环 时 ， 因 在 调用 循环 之 前 必须 编程 
tool compensation active 为 没有 刀具 补偿 而 产生 报警 D 补偿 
61000 es 本 
通道 %1 程序 块 % 2 刀具 补 
偿 没有 激活 
Channel % 1 block % 2 ma- 加 工 的 变量 参数 的 数值 没 修改 变量 参数 的 数值 
B00 chining type wrongly defined 有 正确 定义 
通道 %1 程序 块 %2 加 工 类 
型 定义 错误 
Channel % 1 block %2 no 没有 正确 给 定 进 给 速率 的 修改 工件 加 工程 序 ， 给 出 
G03 feed programmed in the cycle 数值 正确 的 加 工 速率 
通道 %1 程序 块 %2 循环 中 
没有 补偿 进 给 速率 
Channel % 1 block % 2 tool 刀具 半径 对 于 加 工 来 说 选择 一 个 小 一 些 的 刀具 
radius too large 太 大 
61006 Sr i 六 
通道 %1 程序 块 % 2 刀具 半 
径 太 大 
Channel % 1 block % 2 tool 刀具 半径 对 于 加 工 来 说 选择 一 个 大 一 些 的 刀具 
radius too small 太 小 
61007 es 9 A 
通道 %1 程序 块 %2 刀具 半 
径 太 小 
Channel %1 block %2 active 循环 调用 之 前 没有 指定 在 调用 循环 之 前 编制 刀 
tool number =0 刀 号 具 号 
61009 a 、 
通道 % 1 程序 块 %2 有 效 
刀具 号 等 于 0 
Channel % 1 block % 2 no 循环 调用 之 前 没有 指定 主 修改 程序 ， 对 参数 SDIR 
a spindle direction programmed 轴 旋 转 方向 进行 编程 
通道 %1 程序 块 %2 没有 
编制 主轴 方向 
Channel % 1 block %2 cutter 使 用 刀具 的 切削 半径 对 于 换 一 个 半径 小 一 些 的 刀具 
Gli05 radius too large 加 工 形状 来 说 太 大 或 修改 轮廓 
通道 %1 程序 块 %2 切削 
半径 过 大 
Channel % 1 block %2 num- 描述 圆 孤 的 参数 有 问题 修改 参数 
ber or distance of circular ele- 
61106 ments 





通道 %1 程序 块 %2 圆 弧 
元 件数 量 或 距离 错误 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 block % 2 tool 编程 的 有 效 刀 有 具 半径 为 负 修改 工件 加 工程 序 
Gn radius negative 
通道 %1 程序 块 %2 刀具 
半径 为 负 
Channel %1 block %2 active 通道 % 1 程序 块 %2 有 效 修改 加 工程 序 中 半径 数值 
0 半径 为 负 或 小 于 零 
通道 %1 程序 块 %2 有 效 
半径 小 于 等 于 0 
Channel % 1 block % 2 too 程序 编制 有 问题 检查 、 修 改 程序 
many elements in the machining 
61200 block 
通道 %1 程序 块 %2 在 加 
工程 序 抉 中 元 件 太 多 
Channel % 1 block %2 no po- 在 加 工程 序 块 中 没有 编辑 检查 、 修 改 程序 
sitioning cycle 定位 循环 
61203 Ri 二 
通道 %1 程序 块 %2 没有 
定位 循环 
Channel % 1 block %2 block 程序 块 搜索 指定 的 元 件 不 检查 核对 元 件 ， 重 新 搜索 
a search element not found 存在 
通道 %1 程序 块 %2 没有 
发 现 搜索 元 件 
Channel %1 block %2 wrong 刀具 类 型 不 适合 加 工 选择 一 个 新 刀具 类 型 
tool type 
61212 . 
通道 %1 程序 块 %2 错误 
的 刀具 类 型 
Channel % 1 block %2 circle 编制 的 圆 弧 半径 太 小 检查 、 修 改 加 工程 序 
Ba radius too small 
通道 %1 程序 块 %2 圆 弧 
半径 太 小 
Channel % 1 block % 2 cut- 刀具 半径 切削 速度 没有 输入 正确 的 刀具 半径 切削 
ting speed for tool radius 0 pro- 编制 速度 
61217 grammed 





通道 %1 程序 块 %2 编写 
的 刀具 半径 切削 速度 等 于 0 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Channel % 1 block %2 center 从 测量 点 计算 不 出 圆 弧 ， 检查 、 修 改 加 工程 序 
point and radius cannot be deter- | 或 所 有 测量 点 都 在 直线 上 
61316 mined 
通道 %1 程序 块 %2 圆心 
和 半径 不 能 确定 
Channel % 1 block %2 no in- 在 轮廓 上 计算 不 出 相交 点 检查 轮廓 编程 或 修改 横 切 
61611 tersection point found 深度 
通道 %1 程序 块 %2 没有 发 
现 相交 点 
61807 Channel %1 block %2 wrong 主轴 编程 方向 和 循环 计划 检查 、 修 改 参 数 SDR 





spindle direction programmed 
(active) 


通道 %1 程序 块 %2 错误 
的 主轴 方向 编程 











的 主轴 方向 矛盾 








和 SDAC 


西门 子 840D 系统 常见 驱动 系统 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 见 表 1277。 
表 12-7 西门 子 840D 系统 常见 驱动 系统 报警 信息 、 原 因 及 检修 方法 























报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Hardware drive bus: DCM 系统 驱动 时 NCU 模块 上 的 更 换 NCU 模块 
not present DCM 电路 没有 信号 
驱动 总 线 硬件 工作 : DCM 
不 存在 
Axis % 1 drive number % 2 机 床 数 据 MD13010 错误 ， 检查 、 修 改 MD13010 
300001 not possible 大 于 15 或 者 重复 使 用 相同 


轴 %1 驱动 号 码 %2 不 可 用 














数值 





Drive power failure 














电源 模块 在 系统 运行 中 出 





关机 重新 启动 系统 ， 若 仍 




















300100 
驱动 电源 故障 现 故 障 然 报警 ， 更 换 电源 模块 
Bus communications failure 虽然 NC 已 经 运行 ， 驱 动 模 检查 更 换 设 备 和 驱动 总 线 
300101 总 线 通信 故障 块 仍然 没有 电源 供给 的 连接 电线， 或 更 换 驱 动 
模块 
Drive bus hardware fault 总 线 终 端 连接 髓 丢失 ,或 检查 总 线 终端 连接 器 和 了 驱 
300200 驱动 总 线 硬件 故障 连接 电缆 损坏 ， 或 其 他 硬件 | 动 电线 连接 情况 ,检查 是 否 











故障 





























有 其 他 硬件 故障 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Axis W1 drive W%2 system er- 内 部 软件 错误 根据 错误 代码 定位 故障 
ror, error codes %3,%4 位 置 
Ba 轴 % 1 驱动 % 2 系统 错误 ， 
错误 代码 %3 ,%4 
System error in drive link. Er- 系统 内 部 软件 错误 根据 错误 代码 定位 故障 
B00 ror codes %1, %2 位 置 
Ee 驱动 连接 系统 错误 。 错误 
人 码 %1, %2 
Axis % 1 drive % 2 software 驱动 软件 版 本 号 和 机 床 数 更 换 软 件 系 统 
and drive MD with different ver- | 据 存 储 的 版 本 号 不 匹配 
300403 sion numbers 
轴 %1 驱动 %2 软件 和 驱动 
MD 和 不 同 版 本 号 码 
Axis W1 drive W%2 system er- 进 给 轴 了 驱动 的 系统 错误 根据 错误 代码 检查 故障 
ror, error codes %3 %4 
300500 | 。 轴 % 1 驱动 %2 系统 错误 ， 
错误 码 %3 %4 
Axis W% 1 drive W%2 maximum 检测 出 电流 故 障 ， 在 转子 1) 修改 机 床 数 据 MD1107 
current monitoring 位 置 辨 别 器 有 效 时 ， 最 大 电 2) 减 小 机 床 数据 MD1145 
300501 轴 % 1 驱动 %2 极限 电流 监 | 流 极限 值 超出 3) 检查 电动 机 数据 和 控 


控 信号 























制 絮 数据 ， 电 流 /速度 控制 
器 增益 过 高 





Axis W 1 drive % 2maximum 
current monitoring of phase cur- 
rent 及 


轴 %1 驱动 % 2 R 相 电流 极 














R 相 电流 大 于 等 于 1.05 倍 
的 最 大 电源 模块 电流 (机床 
数据 MD1107) 














1) 检查 电流 极限 设置 机 
床 数据 MD1107 

2) 检查 电动 机 与 控制 器 
的 机 床 数 据 设 定 















































0 | 限 监控 3) 检查 电动 机 接地 和 绕组 
4) 检查 电动 机 与 驱动 模 
块 的 接线 端子 
5) 检查 、 更 换 驱 动 模块 

Axis W% 1 drive % 2maximum S 相 电 流 大 于 等 于 1.05 倍 1) 检查 电流 极限 设置 机 

current monitoring of phase cur- | 的 最 大 电源 模块 电流 (机床 | 床 数据 MD1107 
rent 数据 MD1107) 2) 检查 电动 机 与 控制 器 

a003 轴 % 1 驱动 %2 S 相 电 流 极 的 机 床 数据 设 定 





限 监 控 








3) 检查 电动 机 接地 和 绕组 

4) 检查 电动 机 与 驱动 模 
块 的 接线 端子 

5) 检查 、 更 换 驱 动 模块 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Axis W1 drive W%2 measuring 电动 机 编码 器 信号 太 弱 或 1) 检查 编码 器 及 连接 
circuit error of motor measuring 混乱 电缆 
300504 system 2) 检查 电缆 是 否 由 于 运 
轴 % 1 驱动 %2 电动 机 测量 动 而 瞬间 断 开 或 松动 
系统 测量 电路 错误 3) 检查 信号 屏蔽 情况 
4) 检查 更 换 驱 动 模块 
Axis W1 drive W%2 measuring 电动 机 绝对 值 编码 器 有 问 1) 检查 编码 器 及 连接 
circuit error of absolute track，| 题 。 详细 问题 分 析 代 码 信息 电缆 
300505 | code %3 2) 更 换 正 确 编 码 器 电缆 
轴 %1 驱动 % 2 绝对 轨迹 测 3) 检查 伺服 控制 模块 
量 电 路 错误 ， 代 码 % 3 
Axis % 1 drive % 2 synchroni- 转子 位 置 有 大 于 45° 的 电 角 1) 使 用 西门 子 编码 器 
zation error of rotor position 度 偏差 电缆 
300507 轴 % 1 驱动 %2 转子 位 置 同 2) 检查 编码 器 、 编 码 器 
步 错误 电缆 和 屏蔽 连接 是 否 损坏 
3) 更 换 伺服 控制 模块 
Axis W1 drive W%2 zero mark 电动 机 编码 器 零 脉冲 标识 1) 使 上 门 子 编码 器 
monitoring of motor measuring 出 现 问题 电费 
System 2) 检查 编码 器 、 编码 器 
ee 轴 %1 驱动 %2 电动 机 测量 电缆 和 屏蔽 连接 是 否 损坏 
系统 零 标识 监控 信和 号 3) 更 换 伺服 控制 模块 
4) 使 用 BERO 接近 开关 
时 ， 检 查 是 否 仍 然 设置 了 检 
测 编码 器 零 标识 信和 号 
Axis % 1 drive % 2 current 电动 机 超出 最 大 电流 频率 1) 检查 机 床 数 据 MD1005 
0000 frequency exceeded 2) 检查 编码 器 电源 
轴 % 1 驱动 % 2 电流 频率 3) 检查 更 换 编码 器 、 编 
超出 码 絮 电源 或 伺服 控制 模块 
Axis W% 1 drive W%2 error on 在 零 平 衡 期 间 实际 电流 的 1) 实际 电流 检测 电路 故 
actual current measurement zero 数值 超过 最 大 允许 极 限 障 ， 更 换 控制 模块 
300510 | balancing 2) 检查 控制 模块 接触 是 
轴 %1 驱动 %2 实际 电流 测 否 良 好 
量 零 平衡 错误 
Axis W 1 drive % 2 power sec- 电源 模块 温度 过 高 1) 增加 电气 柜 冷却 能 
tion heat sink temperature excee- 2) 减少 加 工期 间 频 繁 加 
300515 | ded 速 和 减速 





轴 %1 驱动 %2 电源 散热 器 
温度 超出 








3) 驱动 模块 故障 
4) 冷却 风扇 故 障 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Axis W%1 drive W%2 motor en- 电动 机 编码 器 与 系统 存储 1) 修改 机 床 数 据 
B00 coder is not adjusted 的 编码 器 型 号 不 匹配 2) 检查 、 更 换 电动 机 编 
轴 %1 驱动 %2 电动 机 编码 码 器 
器 没 被 调整 
Axis % 1 drive % 2 current 电动 机 没有 连接 或 缺 相 1) 检查 电动 机 电源 的 
controller at limit 连接 
有 轴 % 1 驱动 %2 电流 控制 器 2) 检查 驱动 模块 直流 电 
在 极限 状态 压 及 连接 
3) 检查 更 换 伺服 控制 模 
块 、 伺 服 电动 机 及 电源 模块 
Axis 9% 1 drive %2 speed con- 速度 控制 絮 长 时 间 在 极限 1) 检查 电动 机 与 抱 闸 及 
troller at limit 状态 (力矩 超 极 限 或 者 电流 | 电缆 连接 
轴 %1 驱动 %2 速度 控制 器 | 超 限 ) 2) 如 果 硬 件 允 许可 以 更 
在 极限 状态 改 机 床 数据 
3) 检查 更 换 伺 服 控制 、 
300608 驱动 模块 
4) 检查 驱动 模块 DC 电 
压 及 连接 情况 
5) 检查 、 更 换 电 动机 编 
码 器 
Axis % 1 drive % 2 encoder 实际 速度 超出 编码 器 极限 1) 编码 器 型 号 错误 
cut-off frequency exceeded 2) 修改 机 床 数 据 MD1005 
oe 轴 %1 驱动 %2 编码 器 关 断 3) 检查 电动 机 编码 器 的 
频率 超出 电缆 连接 及 屏蔽 线 连接 
4) 检查 、 更 换 编码 器 或 
司 服 控制 模块 
Axis % 1 drive W%2 rotorposi- 电动 机 转子 位 置 无 法 检测 1) 增加 驱动 机 床 数 据 
tion identification failed MD1019 的 数值 ， 如 果 需 要 
轴 % 1 驱动 %2 转子 位 置 识 使 用 较 大 的 电源 模块 
别 失败 2) 检查 电动 机 电 枢 电抗 
设 定数 值 MD1116， 若 需要 
300610 加 入 次 信 

















3) 检查 电动 机 了 驱 
的 连接 
4) 检查 驱动 模块 DC 电 
压 及 连接 情况 

5) 检查 、 更 换 伺服 系统 
电源 模块 或 伺服 控制 模块 










































































电动 机 超 温 时 间 过 长 。 
床 数 据 














伺服 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Axis %1 drive %2 illegal cur- 电动 机 转子 位 置 识别 有 效 检查 驱动 机 床 数 据 
rent during rotor position identifi- | 时 检查 电流 不 正常 MD1019， 如 果 需 要 减 小 其 
300612 cation 设 定数 值 
轴 % 1 驱动 % 2 在 转子 位 置 
识别 期 间 有 非法 电流 
Axis % 1 drive W%2 maximum 检测 伺服 电动 机 超 温 。 电 1) 电动 机 过 载 ， 检 查 机 
permissible motor temperature ex- | 动机 温度 超出 机 床 数 据 | 床 负载 
ceeded MD1607 设 定 的 数值 2) 检查 、 修 改 电动 机 数据 
轴 %1 驱动 %2 电动 机 超出 3) 检查 温度 传感器 
最 大 允许 温度 4) 检查 编码 器 及 电线 
300613 连接 
5) 检查 电动 机 风扇 
6) 检查 轴 加 速度 的 数值 
7) 电动 机 绕组 有 问题 


8) 检查 更 换 伺服 控制 
模块 
同上 





300614 


Axis % 1 drive W%2 time mo- 
nitoring of motor temperature 


轴 %1 驱动 %2 电动 机 温度 


时 间 监 控 信 号 


电动 机 温度 超出 机 


MD1602 设 定 的 温度 的 


时 间 超 


[ 间 


| 





过 了 MD1603 设 定 的 时 
驱动 机 床 数据 MD1118 设置 


丛 查 、 修 改 机 床 数据 





300729 


Axis % 1 drive %2 motor zero- 


speed current less than or equal 


to zero 


轴 %1 驱动 %2 电动 机 零 速 
电流 低 于 或 等 于 0 


I 

















的 数据 小 于 等 于 0 


驱动 机 床 数 


局 MD1138 设置 


丛 查 、 修 改 机 床 数据 


生 








300730 


Axis % 1 drive W 2 rotor re- 


sistance invalid 


无 效 


轴 % 1 驱动 % 2 转子 电阻 





的 数据 小 于 等 于 0 或 无 效 六 


溢出 





驱动 机 床 数 据 MD1130 








设置 修改 检查 数据 





300731 


er less than or equal to zero 


F 或 等 于 0 





Axis % 1 drive %2 rated pow- 


轴 %1 驱动 % 2 额定 功率 小 





的 数据 小 于 等 于 0 


驱动 机 床 数据 MD140 


0 设置 俭 查 、 修 改 机 床 数据 





300732 


轴 % 1 驱动 %2 额定 速 


Axis % 1 drive % 2 rated 


speed less than or equal to zero 











的 数据 小 于 等 于 0 





度 小 





F 或 等 于 0 
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( 续 ) 
报警 号 报警 信息 报警 原因 检修 方法 
Axis W 1 drive W%2 measure- 驱动 数据 MD1161 设 定 为 检查 、 修 改 机 床 驱动 数据 
ment of DC link voltage not pos- | 0， 或 因为 硬件 版 本 设置 错误 | MD1161 或 更 换 新 硬件 版 本 
300765 | sible 无 法 进行 DC 连接 电压 的 测量 | 的 控制 模块 
轴 % 1 驱动 %2 测量 DC 连 
接 电压 不 可 用 
Axis W1 drive W%2 encoder/ 如 果 选 择 了 线性 电动 机 ， 但 检查 机 床 数据 ， 确认 编码 
a01703 motor type are not compatible 没有 线性 构成 (MD1011.4 = | 需 类 型 与 电动 机 类 型 一 臻 
轴 % 1 驱动 % 2 编码 器 / 电 | 0); 或 者 旋转 电动 机 ， 但 构成 
动机 型 号 不 兼容 为 线性 (MD1011.4 =1) 
Axis 9% 1 drive % 2 power sec- 伺服 电源 设置 不 全 机 床 数 据 重 新 设 定 
S01 tion data incomplete 
轴 %1 驱动 %2 电源 部 分 数 
据 不 全 
Axis W1 drive W%2 measuring 绝对 编码 器 监控 电路 发 现 1) 检查 编码 器 及 其 连接 
circuit error of absolute track, 故障 电缆 与 连接 状况 ， 是 否 电线 
310505 code %3 在 运动 部 分 有 损坏 的 现象 ， 





轴 %1 驱动 %2 绝对 轨迹 测 
量 电 路 故障 ， 代 码 %3 











如 果 损 坏 换 之 
2) 检查 驱动 控制 模块 是 
和 否 适合 ， 否 则 更 换 











四 门 子 数 控 系 统 常用 英文 缩写 含义 速 查 表 


中 文 含义 





Output 


输出 



























































































































































ASCII American Standard Code for Information Interchange 美国 信息 交换 标准 代码 
ASIC Application Specific Integrated Circuit 特殊 集成 电流 应 用 
ASUB Asynchronous subprogram 同步 子 程序 

AV Job planning 工作 计划 

BA Mode 模式 、 方 式 

BAG Mode groups 方式 组 

BB Ready 准备 

BCD Binary Coded Decimals 二 -十 进 制 

BCS Basic Coordinate System 基本 坐标 系统 

BIN BINary files 二 进 制 文件 

BIOS Basic Input Output System 基本 输入 输出 系统 

C Bus Communctions Bus 通信 总 线 

CNC Computerized Numerical Control 计算 机 化 数字 控制 

CP Communication Processor 通信 处 理 器 

CPU Central Processing Unit 计算 机 中 央 处 理 装 置 
CR Carriage Return 回 车 

CRC Cutter Radius Compensation 切削 半径 补偿 

CSB Central Service Board: PLC module 中 央 维 护 板 ，PLC 模块 
CTS Clear To Send: Signal from serial data interfaces ee ee CT 
CUTOM CUTter radius cOMpensation 刀具 半径 补偿 

DAU Digital-Analog Converter 数 模 转换 器 

DB Data Block 数据 块 

DIN German Industrial Standards 德国 工业 标准 

DIO Data Input/ Output 数据 输入 /输出 

DPM Dual-Port Memory 双 口 存储 器 

DPR Dual-Port RAM 双 口 RAM 

DRAM Dynamic Random Access Memory 动态 存储 器 
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( 续 ) 
缩写 字符 英文 原文 中 文 含义 
DRF Differential Resolver Function: handwheel displacement 差分 功能 : 手 轮 偏 移 
DRY Dry Run 空运 行 
DSB Decoding Single Block 单 段 译 码 
DSR Data Send Ready: Signal from serial data interfaces 到 所 准备 公 这 《从 富生 接 昌 
来 的 信号 ) 
DW Data Word 数据 字 
E Input 输入 
pg Special tape code, number of holes per characters always 特殊 纸 带 码 ， 每 个 字符 的 孔 
odd 数 总 是 奇数 
ENC Encoder: actual-value sensor 编码 器 : 实际 值 传感器 
EPROM Programm memory with fixed program 有 固定 程序 的 程序 存储 器 
E/R Controlled Supply and Energy Recovery Module 可 控 电 源 和 能 量 恢 复 模块 
ETC ETC key: Soft key bar extension in the same menu ETC 键 : 同 级 菜单 扩展 软 键 
FB Function Block 功能 块 
FDB Product designation database 产品 指定 数据 库 
FDD Floppy Disk Drive 软盘 驱动 器 
FDD Feed Drive 进 给 驱动 
FEPROM Flash EPROM Read/write memory 闪存 EPROM 读 写 存 储 器 
FIFO First In First Out 先进 先 出 
FIPO Fine Interpolator 精 持 补 右 
FM Function Module 功能 模块 
FM-NC Function Module Numerical Control 功能 模块 式 数字 控制 
FPU Floating Point Unit 浮 点 单位 
FRA Frame module 框架 模块 
i Coordinate conversion with the components zero (work) 具有 零点 补偿 、 旋转 、 缩 
offset, rotation, scaling, mirroring 放 、 镜 像 的 坐标 转换 
FRK Cutter radius compensation 铣 刀 半径 补偿 
FSD Feed Spindle Drive 进 给 主轴 了 驱动 
FST Feed Stop 停止 进 给 
GUD Global User Data 全 局 用 户 数据 
GWRC Grinding Wheel Radius Compensation 磨 轮 半径 补偿 
HD Hard Disk 人 硬盘 
HEX Abbreviation for hexadecimal 十 六 进 制 的 英文 缩写 
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( 续 ) 
缩写 字符 英文 原文 中 文 含义 
HHU HandHeld Unit 手持 单元 
HMI Human Machine Interface 全 

同 ) 
HMS High-Resolution Measuring System 高 分 辩 率 测量 系统 
HAS Main Spindle Drive 主轴 驱动 
HW Hardware 硬件 
I Input 输入 
IF Pulse enable of drive module 驱动 模块 脉冲 使 能 
IKA Interpolative Compensation 重 补 补偿 
IM Interface Module 实 口 模块 
IM S/R Interface Module (Send/Receive) 妆 口 模块 (发送 / 接 收 ) 
INC Increment Mode 曾 量 模 对 
INI Initializingn Data 初始 化 数据 
IZRF Jnfeed/Regenerative Feedback unit 供给 /再 生 反 馈 单 元 
IPO Interpolator 重 补 响 
IS Interface signal 交口 信号 
iatide Special tape code, number of holes per character 180 碍 一 一 特殊 纸 带 打 孔 码 ， 
always even 每 个 字符 的 孔 数 总 是 偶数 
JOG JOG mode 点 动 方式 
K1... K4 Channel 1 to Channel 4 通道 1 到 通道 4 
Kv Servo Gain Factor 增益 系数 
KUE Transmission Ratio 转换 比例 
LAD LADder diagram 梯形 图 
LCD Liquid Crystal Display 液晶 显示 
LEC Leadscrew Error Compensation 丝 杠 误差 补偿 
LED Light Emitting Diode 发 光 二 极 管 显示 
LF Line Feed 行 结束 符 
LUD Local User Data 局 部 用 户 数据 
MB Megabyte 兆 字 节 
MC Measuring Circuit 测量 电路 
MCP Machine Control Panel 机 床 控制 面板 
MD Machine Data 机 床 数据 
MDA Manual Data Automatic 手动 数据 输入 自动 执行 
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( 续 ) 

缩写 字符 英文 原文 中 文 含义 

MK Measuring Circuit 测量 回路 

MLFB Order No. (machine readable) 定购 号 (机 器 可 读 ) 

MMe Man Machine Communication: Operator inter-face in nu- 人 机 通信 : 操作 接口 ， 用 来 
merical control for operation ，programming and simulation “| 数控 控制 的 操作 ， 编 程 和 模拟 

MPF Main Program File (NC part program ) a Th CO 

MPI Multi-Point Interface 多 点 接口 

MSTT Machine control panel 机 床 控制 面板 

MSD Main Spindle Drive 主轴 驱动 

NC Numerical Control 数字 控制 

NE Numerical Control Kernel: numerical kmel with block ”数字 控制 核心 ， 具有 程序 段 
preparation, traversing range etc. 预 处 理 ， 移 动 范围 等 

NCU Numerical Control Unit 数控 单元 

NURBS Non Uniform Rational B Spline 非 均 值 有 理 B 样 条 

NV Zero Offset 零点 补偿 

0 Output 输出 

OEM Original Equipment Manufacturer 原 设备 制造 商 

OI Operator Interface 操作 接口 

OP Operator Panel 操作 面板 

OPI Operator Panel Interface 操作 面板 接口 

OPT OPTions 选 件 

P bus 1/O (peripherals) bus IZ0 (外 围 ) 总 线 

PC Personal Computer 个 人 计算 机 

Be Name of the software for data communction with the con- 与 控制 系统 进行 数据 通信 的 
trol 软件 名 称 

PCMCIA Personal Computer Menory Card International Association 接口 协议 

PG Programming Device 编程 器 

PLC Programmable Logic Control 可 编程 序 逻 辑 控制 器 

PMS Position Measuring System 位 置 测量 系统 

POS POSitioning 定位 

PRT PRogram Test 程序 测试 

RAM Random Access Memory 随机 存 取 存储 器 

REF Reference point approach function 参考 点 接近 功能 
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( 续 ) 

缩写 字符 英文 原文 中 文 含义 

REPOS REPOSition function 再 定位 功能 

RISC Reduced Instruction Set Computer 计算 机 精简 指令 组 

ROV Rapid Override 快 进 倍率 

本 R Parameters Active; Memeory area in the NCK for R R 参数 有 效 : NCK 中 R 参数 
parameter numbers 存储 区 域 

i Request To Send: control signal from serial data inter- 发 送 请 求 ; 来 自 串 行 数据 接 
faces 口 的 控制 信号 

SBL Single Block 单 段 

SD Setting Data 设 定数 据 

SDB System Data Block 系统 数据 块 

GRR Setting Data Active: Memory area in the NCK for setting 设 定 数据 有 效 : NCK 中 设 定 
data 数据 的 存储 区 

SFB System Function Block 系统 功能 块 

SFC System Function Call 系统 功能 调 

SK Soft Key 软 键 

SKP Skip Block 程序 段 跳 步 

SM Signal Module 信号 模块 

SPF SubProgram File 子 程序 文件 

SRAM Static RAM: Battery-backed 静态 RAM (电池 保护 ) 

SRK Cutter Radius Compensation 刀 尖 半径 补偿 

SSFK Leadscrew Error Compensation 丝 杠 螺 距 误差 补偿 

SSI Serial Synchronous Interface 串 行 同步 接口 

STL STatement List 语句 表 

SW SoftWare 软件 

SYF System Files 系统 文件 

T Tool 刀具 

TC Tool Compensation 刀具 补偿 

TEA Testing Data Active: Identifier for machine data 测试 数据 有 效 : 机 床 数据 标识 

TO Tool Offset 刀具 补偿 

TOA Tool Offset Active: Memory area for tool Offsets 1 人 本 有 有数; 思 且 让 侣 本 

rE Transform Milling ie Coordinate conversion 铣床 转换 为 车 床 ; 车 床 坐标 
on tuming machines for milling 换算 用 于 铣削 加 工 

TRC Tool Radius Compensation 刀具 半径 补偿 
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( 续 ) 

缩写 字符 英文 原文 中 文 含义 

UFR User Frame: Work offset 用 户 框架 : 工件 补偿 

UI User Interface 用 户 接口 

VSA Feed drive (spindle) 主轴 进 给 驱动 

WCS Workpiece Coordinate System 工件 坐标 系统 

WO Work Offset 工件 补偿 

WOA Work Offset Active: Identifer for work offset data i ee 
据 标 识 符 

Z0 Zero Offset 零点 补偿 

ZOA Zero Offset Active: Identifer for work offset data 零点 补 从 有 效 ， 工件 补偿 数 
据 标 识 符 
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